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La presente investigación tuvo por objetivo determinar de qué forma influye un estudio de 
tiempos y movimientos en la productividad del proceso de descarga de cubetas de 
anchoveta en la empresa Inversiones Generales Hemarinas E.I.L. En ese sentido se utilizó 
un diseño pre experimental; mientras que la población estuvo conformada por la  
productividad en los proceso de la empresa Inversiones Generales Hemarinas E.I.R.L en el 
año 2018 y la muestra se tomó de la  productividad en el proceso de descarga de la 
empresa Inversiones Generales Hemarinas E.I.R.L .Como resultado de la investigación se 
identificó los principales problemas que afectan directamente que son descansos 
innecesarios, , el cual un descanso en el tiempo incorrecto provoca que una estación se 
detenga y así se demora más el proceso, esto sucede al momento que los estibadores 
descargan una cierta cantidad anchoveta se detienen a conversar y realizan el proceso más 
lento. Falta de capacitación y motivación, referente a esta causa, es que los trabajadores, 
desarrollar el proceso de una manera empírica, trabajan como ellos creen que es correcto y 
como les resulta más fácil y como, sin medir riegos o peligros, los estibadores tienen una 
forma de trabajar con las cubetas, por ejemplo esto se muestra al no usar las herramientas 
de protección al desenganchar el baldón como los guantes. Falta de supervisión, referente a 
esta causa, en el trabajo durante la jornada laboral, no cuenta con un supervisor, esta causa 
se ve al momento de fraccionar el baldón en las cubetas, desperdician gran cantidad de 
anchoveta, al no tener cuidado , como no existe alguien que los supervise.Una vez 
identificadas las causas de los problemas encontrados en el proceso de descarga se 
procedió a verificar los costos de inversión al aplicar el estudio de tiempo y movimientos 
Como podemos observar el Ctmo1(Costo total mano de obra) es mayor que el Ctmo2, el 
A= al costo de inversión dividido con  el tiempo de vida útil de los motores de 
refrigeración que son de 5 años, pero al ser la productividad medida trimestralmente, se 
divide el N de “n” en 20”a” cuotas, es decir una cuota de s/.3672 soles 20 veces ,ya que 
muestra que el VAN es de S/  3367.41 y  respecto a la TIR, se obtuvo una TIR de 8% > 
COK, lo cual indica que el proyecto es viable. Del resultado final se obtuvo una 










The objective of the present investigation was to determine how a study of times and 
movements influences the productivity of the process of unloading anchovy cuvettes in the 
company Inversiones Generales Hemarinas E.I.L. In this sense, a pre-experimental design 
was used; while the population was made up of productivity in the process of the company 
Inversiones Generales Hemarinas EIRL in the year 2018 and the sample was taken from 
the productivity in the discharge process of the company Inversiones Generales Hemarinas 
EIRL. As a result of the investigation it was identified the main problems that directly 
affect that are unnecessary breaks,, which a break in the wrong time causes a station to stop 
and thus delays the process, this happens when the dockers download a certain amount 
anchoveta stop at talk and perform the slowest process. Lack of training and motivation, 
referring to this cause, is that the workers, develop the process in an empirical way, work 
as they believe is correct and as it is easier and as, without measuring risks or dangers, the 
stevedores have a way of working with the buckets, for example this is shown by not using 
the protection tools when unhooking the bucket like the gloves. Lack of supervision, 
regarding this cause, in the work during the working day, does not have a supervisor, this 
cause is seen at the moment of fractioning the baldón in the buckets, they waste a lot of 
anchovy, not being careful, as not there is someone to supervise them. Once the causes of 
the problems found in the download process were identified, the investment costs were 
verified by applying the study of time and movements. As we can see, the Ctmo1 (total 
cost of labor) is greater that the Ctmo2, the A = to the cost of investment divided with the 
life time of the refrigeration engines that are of 5 years, but to the being the productivity 
measured quarterly, the N of "n" is divided into 20 "to" quotas, that is, a quota of s / .3672 
soles 20 times, since it shows that the NPV is S / 3367.41 and with respect to the IRR, an 
IRR of 8%> COK was obtained, which indicates that the project is viable. A benefit / cost 












La importancia de este proyecto de investigación consiste en que la adecuada aplicación 
de estudio de tiempos y movimientos en el proceso de descarga aumentó la productividad 
en la empresa Inversiones Generales Hemarinas E.I.R.L, esta aplicación trajo como 
beneficio, el ingreso de mejores ganancias dado en el proceso realizado por los 
estibadores, donde el pescado es arrojado al piso del muelle, tomado como descarte y por 
el cual no es ingresado a la cámara frigorífica, es por ello que se dio una solución a dicho 
proceso, obteniendo un ingreso de mejores ganancias  a la empresa , brindando un mejor 
estado de calidad del producto que se ofrece, la disminución de tiempos en el proceso de 
descarga asimismo se eliminó movimientos innecesarios durante el proceso . 
1.1.Realidad Problemática 
La importancia de promulgar un estudio de tiempos y movimientos en un proceso, consta a 
partir de un tipo clásico de productividad, se entiende como una concordancia entre 
rendimiento e elemento; eso quiere decir que los recursos utilizados sea mano de obra, 
insumos y lo que se logra producir con dicho recursos. Es por ello para la obtención de una 
alta productividad se basa en el logro de mayores éxitos en un proceso. En la actualidad la 
productividad se ha vuelto en una variable con una capacidad principal para una empresa , 
donde se verifica un índice de producción mayor obteniendo mejores cantidades para una 
cantidad competente de elementos , el cual donde podemos llegar a concluir que la 
productividad está mayormente afiliada con la producción. Dichas palabras tienen 
parecidos significados, principalmente el de productividad, sus métodos y beneficios 
prácticos han cobrado gran importancia en los procesos productivos, en especial en la 
función de producción, como componentes que se origina de distintas ventajas que son 
desafio, en la actualidad existen diferentes comunidades de  economía son tan actuales y 
dificil como la productividad , donde uno de los principales es basado en la utilización 
adecuada donde este en verificación de los componentes benéficos que es la sustancia , 
donde existe una adecuada confiabilidad con toda la población , principalmente con las 
entradas que son para la organización (Nuñez, 2016). 
En la gran parte de las organizaciones, es conocido como unos de los principales 
fundamentos la productividad , donde la organización pueda desarrollar distintas 
sucesiones de sustancias, el cual si las organizaciones son pertenecientes a unos de los 
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sectores como agroindustrial, minero o pesquero , se sabe que la productividad juega como 
calculo adentro de la organización , donde se quizo subir mayor variedad de productos con 
una disminución de recursos, conceptualizado en querer crecer la inversión de un proyecto. 
Por otro lado, la productividad ayuda a afianzar cantidades de una empresa, teniendo como 
logro una empresa más productiva y eficiente, como se sabe en la empresa existen 
problemas ocultos que al ser descubiertos son un conflicto para el mejor funcionamiento 
de las labores , donde se verán  un fruto en la finalidad que son comprobadas por la 
empresa (Cruz, 2016). 
Hoy en día las pequeñas y grandes entidades deberían cuidarse por conservar un desarrollo 
tenaz y conforme con las obligaciones que se presenta. El trama en donde se van 
mejorando las instituciones es mucho más estricto, el cual se debe a los consecutivos 
cambios  en la tecnología, a mejores procesos más competentes, a  estándares de calidad 
alta y a modernas negociaciones. Por lo que se sabe que cada organización está en mejores 
conocimientos de poder abarcar distintos proyectos de un mercado que pide exigencia y 
cambios temporales; donde es conveniente aconsejar mejores alternativas hacia obtener 
una mejora continua. La mejora de estudio de tiempos y movimientos en las empresas se 
ve dañado por sus distintos bajos de conocimientos y no contar con planificaciones de 
diferentes métodos de trabajo que les ayudaría a crecer como institución; asimismo no 
contar con un mejor ambiente de calidad respecto al cuidado de sus distintos espacios para 
la realización de sus diferentes procesos que surgen en la organización. El estudio de 
trabajo es una de las herramientas de la ingeniería, basado en un registro sistemático de la 
metodología que  existe y los distintos proyectos que son utilizados para manejar  un cargo 
u ocupación. Uno de los objetivos más importantes del estudio de tiempos y movimientos 
es poder innovar métodos que sean alcance de los trabajadores de la empresa y sean de 
mejores alternativas para de esta forma poder crecer la productividad de distintos sistemas 
ya sea productivo y de la mano de obra (NIEBEL, 2009 pág. 125). 
El Perú está estrechamente relacionado al movimiento pesquero desde tiempos anteriores , 
que cuenta con una mayor diversidad de recursos naturales renovables que son parte del 
ecosistema marino de la corriente de Humboldt, el cual ha sido favorable para el mar 
peruano y llevarlo a ser uno de los más productivo del mundo (Aquije, 2017) . 
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El movimiento pesquero nacional está conformado por la pesca industrial y por la pesca 
artesanal y la pesca industrial, siendo primordial diferencia que vive en el tipo de flota. La 
actividad industrial es llamada para obtener una flota de mayor rango, perteneciente a una 
sola especie (anchoveta). Mientras que la pesca artesanal es llevada con una flota diversa 
de menores capacidades de captura y gran variedad de especies (Kámiche, 2017). 
La descarga de anchoveta en Perú se caracteriza como una de las actividades pesqueras 
más importante, teniendo una historia sobre una especie marina en el Perú. Durante los 
años establecidos entre los años 2002 y 2014, las descargas de anchoveta simbolizaron un 
8 % del total de desembarques de la pesca a nivel mundial. Esta tarea la realiza la flota 
industrial, el cual la variedad de sus productos es enviada al mercado internacional a través 
de la exportación de la harina de pescado (FAO, 2015). 
La pesca industrial y la pesca artesanal tienen una rivalidad por la obtención de animales 
marítimos. La pesca industrial se deduce a la gran variedad de peces por consecutivo tener 
mejores impactos a los diferentes tipos de desembarque de la pesca artesanal. Por los 
últimos años, la rivalidad ha mejorado a través de la gran pesca que existe. El cual ha 
generado, fundamentalmente en los países en desarrollo. En el Perú, la tarea tiene a más de 
sesenta mil familias peruanas y obtiene mejores niveles de informalidad, como carencia de 
servicios que no son extravagantes ni recursos para su desarrollo fundamental (Kámiche, 
2017). 
Actualmente la empresa INVERSIONES GENERALES HEMARINAS E.I.R.L realiza el 
proceso de estibar y comercializar anchoveta es ahí donde presenta serias deficiencias, 
debido a que la empresa ha venido creciendo en forma desordenada y empírica en el uso 
de técnicas de ingeniería. La falta de integración hace que las operaciones de la empresa se 
hagan muy complejas y poco dinámicas, creando muchas restricciones y cuellos de botella 
en el flujo de descarga de anchoveta. Las restricciones más relevantes que encontramos 
son la falta de herramientas durante el proceso de estiba para  poder realizar la 
comercialización de alta calidad, pedido o requerimiento que  exigen las empresas cliente 
o a las que comercializan, la empresa no tiene conocimiento de diferente uso de técnicas 
que existen en la actualidad, la cual eso hace deficiente a que exista un buen control de 
manejo en la de descarga, tampoco cuenta con la técnica de inspección que permita 
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verificar el trabajo que se realiza en la operación de descargar de los trabajadores en el 
proceso de estiba. 
La empresa cuenta con embarcaciones propias y cámaras frigoríficas propias también. La 
empresa INVERSIONES GENERALES HEMARINAS E.I.R.L cuenta con 8 lanchas para 
descargar; Camila Yhamile, Fabrizio y Hiroshi, Don Jorge, María Máximina, El Delfín, 
Doña Tana, Mi Celinda, estas lanchas son propias de la empresa con las que cuenta para 
hacer las descargas diarias, de las cuales 7 son propias y la otra lancha el Delfín, es una 
lancha tercera que se contrata en caso la temporada de descarga de anchoveta sea mayor o 
en gran cantidad. Asimismo, cuenta con 3 cámaras frigoríficas que son utilizadas para 
contener las cubetas de pescado, y que ayudaran a mantener el pescado en un mejor estado 
para así luego estas están listas para ser comercializada a las empresas conserveras. 
La actividad de la empresa comienza en el mar donde la labor de las embarcaciones es 
pescar, para poder tener la obtención de la anchoveta y así poder comercializar, 
mayormente las embarcaciones que empiezan con la obtención del pescado, son las 
embarcaciones propias de la empresa que son utilizadas en gran parte, excepto  cuando hay 
una gran abundancia de pesca se contrata otras embarcaciones terceras, sin embargo no 
todos los días salen a trabajar las siete embarcaciones propias , es de acuerdo a la 
temporada de pesca . Cuando se alerta la salida de pesca, lo primero que se realiza es 
contactar con las cámaras frigoríficas. La actividad que estudiamos en la empresa, son los 
tiempos y movimientos que realizan los trabajadores en el proceso de estiba, que son 
realizados en el muelle “CRIDANI”. 
El proceso empieza cuando el jefe de la empresa comienza a contactar a sus trabajadores 
de las cámaras frigoríficas para ser enviados a las empresas AQ, RB o WAR, que son 
empresas dedicadas a la venta de hielo, que trabajan consecutivamente con Inversiones 
Generales Hemarinas , es ahí donde las cámaras son llenadas de hielo ,dicha operación es 
necesaria para poder mantener las cubetas de anchovetas en buen estado de calidad dentro 
de las cámaras, y así estas puedan mantenerse durante el proceso , luego de ser llenadas las 
cámaras frigoríficas son  enviadas al muelle donde se realiza el proceso de  descarga de  
anchoveta de las embarcaciones siendo enviadas a las  cámaras frigoríficas .Una vez que 
llegue la embarcación al muelle, esperan los cinco trabajadores que se encargan de 
descargar la anchoveta. A continuación, explicaremos el proceso de descarga que se 
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realiza en el muelle Cridani, asimismo viendo que problemas existen al realizar dicho 
proceso. 
Un Trabajador es encargado de colocar las cubetas en el piso del muelle de forma 
horizontal, para que así la anchoveta pueda ser vertida a las cubetas que son descargadas 
de la embarcación correspondientes en un bidón grande 100 kg, dos trabajadores son 
encargados de estar en la embarcación, su labor es cargar la anchoveta que se encuentra en 
un cajón dentro de la embarcación a través del bidón de 100 kg de capacidad. Luego ese 
bidón es recepcionado por un estibador, la salida de los bidones son uno por uno , entonces 
el estibador uno así llamado, espera que el bidón se llene para que este pueda encargarse 
de verter la anchoveta a las cubetas de (que son esparcidas de 4 en 4 cubetas 
consecutivamente) .El estibador dos así llamado se encuentra al costado del estibador uno , 
ya que su trabajo consta en colocar las 4 cubetas en el piso del muelle , para que el 
estibador uno pueda descargar la anchoveta en las 4 cubetas que es la capacidad del bidón; 
el estibador tres y cuatro son encargados de subir las cubetas de pescado a la cámara 
frigorífica, donde la cámara frigorífica tiene la capacidad máxima de 500 cubetas, 
Consecuentemente dos trabajadores que están dentro de la cámara frigorífica, son los 
encargados de apilar las cubetas dentro de las cámaras, su trabajo de ellos consta en 
colocar en 5 cubetas de manera vertical y 12 cubetas de manera horizontal. Para la 
operación de descarga se cuenta con una persona que cuenta las cubetas que fueron 
llenadas en la cámara, después son registradas en un cuaderno para llevar el control de la 
pesca, asimismo es registrado en formatos de pesca para así ese reporte ser enviado a parte 
administrativa de la empresa. Finalmente, culminada la descarga en el muelle que es un 
aproximado de 76 minutos por cada cámara frigorífica con capacidad de 500 cubetas, El 
proceso de estibar es de 76 minutos en el muelle, pero tomando en cuenta los tiempos 
muertos o de descanso por el personal.  
Uno de los problemas que existen en la empresa es los tiempos muertos o cuellos de 
botellas elaborados por los estibadores al realizar el proceso , al no realizar un trabajo 
consecutivo y sus tiempos de descanso , esto sucede cuando la anchoveta es descargada en 
mucho tiempo y es retenida en la cámara frigorífica , esto quiere decir que no se cuenta 
con tiempos específicos o determinados para cada operación que se realiza en el muelle, 
perjudicando en que la anchoveta pasa mucho tiempo al intemperie o fuera de la cámara 
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frigorífica, y así no puede ser conservada en buen estado. Al llegar a la empresa a la que 
comercializamos, se revisan las 500 cubetas de pescado, de las cuales no el total de las 
cubetas son de buena calidad eso significa unas cubetas comercializadas con un menor 
precio. Los precios de venta son acordados entre los jefes de ambas empresas , donde la 
tonelada de anchoveta su precio es de $ 180 dólares, sabiendo que una tonelada de 
anchoveta equivale a 40 cubetas, eso quiere decir si se logra vender una cámara con 500 
cubetas de pescado de anchoveta, vendemos 12,5 toneladas de anchoveta , una de las 
empresas con las que más se trabaja teniéndolos como compradores es la empresa REGAL 
S.A, donde cada cubeta de anchoveta en buena calidad y estado cuesta $4.5 dólares, pero 
cuando existen cubetas de anchovetas en mal estado o no en buena calidad para el proceso 
de conserva sino para el proceso de harina, el precio reduce a 3.80 dólares, que significa 
una pérdida económica generando ingresos menores a la empresa Inversiones Generales 
Hemarinas E.I.R.L , Es por ello que para la empresa tomaremos en cuenta un estudio de 
tiempos y movimientos ,contando con la aplicación de tiempos determinados para los 
trabajadores en la realización de sus operaciones asimismo teniendo movimientos 
necesarios que deberían realizar en el proceso. 
Es por ello que tomamos un día para medir el tiempo del proceso de una cámara frigorífica 
de 500 cubetas de la fecha del día 07 de mayo de presente año, donde la embarcación 
descargara 12.5 toneladas de anchoveta. La forma de unidad de medir y comercializar es 
por cubetas, es por eso que siempre expresamos mencionando las cubetas. El proceso a 
continuación es de 12.5 toneladas que evaluamos y tomamos como muestra, el destino 
donde se comercializa es en la conservera REGAL S.A .En primera fase, se hace uso de  
un bidón, que consiste en realizar el traslado del bidón ubicado de la embarcación hacia el 
muelle para luego ser desenganchado y antes de ser esparcido el pescado en las cubetas, el 
tiempo determinado que se realizó en dicho proceso es de 10 segundos. Para la colocación 
y organización de las cubetas en el suelo que es de 4 cubetas por proceso se tomó 5 
segundos. En el fraccionamiento del baldón de pescado en las cubetas de pescado es de 8 
segundos , Para el levantamiento de las cubetas ya llenadas de anchoveta , al hacer el 
traslado una por una a la cámara frigorífica es de 15 segundos, para apilarlas dentro de la 
cámara frigorífica, el tiempo  es de 60 segundos. El esparcimiento del hielo en la cámara 
frigorífica para este proceso es de duración de 10 minutos. Al ser cerrado la cámara 
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frigorífica se toma un tiempo de 2 segundos. Una vez realizado la descarga en el muelle 
“Cridani”, se da por finalizada la operación en dicho lugar, por consecuente es 
transportado las cubetas de pescado a las empresa REGAL S.A, tomando como tiempo de 
transporte, el tiempo en llegar la cámara a la empresa es de 10 minutos. Por tener como 
tiempos totales al realizar dichas operaciones se obtuvo: Se realizaron 8 operaciones con el 
tiempo total de 10 min y 44 segundos, en tiempo de demora se obtuvo dos operaciones con 
un tiempo total de 12   minutos, se realizó una inspección la cual se tuvo como tiempo de 
10 minutos, se realizaron dos operaciones de transporte con un tiempo de 10 minutos y 10 
segundos (100 m de distancia). Asimismo se obtuvo en operación 4 cubetas con un tiempo 
de 34 segundos Teniendo en cuenta el límite de cubetas en la cámara frigorífica es de 500 
cubetas, donde la operación que se realizó consecuentemente fue la utilización de 4 
cubetas, y teniendo como operaciones repetitivas que se realizaron el en proceso de estiba, 
con un tiempo de 76 minutos. Por culminar y tener tiempo total de la operación que duro la 
descarga es de 76 minutos sin incluir los 10 minutos de transporte de la cámara a la 
empresa. En total son 86 minutos, que significa 1 hora con 26 minutos. 
A continuación, explicaremos de qué manera perjudica el problema detallado en el párrafo 
anterior. El resultado a la hora de cobranza por la comercialización de la cámara frigorífica 
que se realizó esta fecha 07 de mayo del presente año,  en esta cámara de las 500 cubetas 
vendidas, se encontraron 75 en estado no optimo y bajo en calidad, es decir estos 75 
cubetas fueron vendidas a $3.80 dólares, que significa una pérdida económica para la 
empresa y genera desconfianza en la empresa a la que vendemos, restando , en conclusión 
425 fueron las cubetas en buen estado de calidad que si fueron vendidas al precio de venta; 
que es de $4.50 dólares. En conclusión, el cobro por la venta de ese día, debió ser de 
$2,250 dólares, pero hubieron 75 cubetas en no buen estado entonces lo que se cobró ese 
día fue de, 2197.50 dólares, teniendo una pérdida de $52.5 dólares. Teniendo en cuenta, la 
descarga promedio en el muelle Cridani es de 500 cubetas de anchoveta fresca descargadas 
de las embarcaciones pesqueras asociadas a la empresa. 
Otro problema fundamental que se encuentra en el proceso de descarga es del pescado que 
se pierde al ser implantado a las cubetas de pescado , Es por ello que durante la descarga 
semanal, se observa que la cantidad de pescado descargado es diferente a la procesado , 
debido a la merma que existe al caer el pescado al piso y el cual pierde sus cualidades 
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organolépticas por lo que el comprador no lo considera en la venta , esta merma representa 
un promedio de 0.98% de la pesca descargada por embarcación, que en términos 
económicos representa casi $ 22 por embarcación por lo que sí a la semana se descargan 
en promedio 51 TM , la empresa deja de percibir un promedio de $113.19 semanales .La 
descarga promedio semanal es de 51 TM lo realizan en casi 0.9 h sin embargo a las 
cámaras frigoríficas ingresan casi 50 TM, con lo cual la productividad en promedio seria 
de 0.99 y en cuestión de  productividad de la mano de obra esta tendría un  promedio 
semanal de 1.158 . Esto quiere decir que, al realizar dicho proceso, existe pescado que no 
es tomado en cuenta como venta, por la misma velocidad y rapidez que es realizado por 
los estibadores, asimismo ese pescado caído de la cubeta puede ser utilizado para ser 
implantado a otra cubeta de pescado y así lograr la obtención de otra cubeta de pescado, 
sabiendo que las ganancias para la empresa Inversiones Generales Hemarinas son por la 
cantidad de cubetas de pescado vendidas. 
Inversiones Generales Hemarinas E.I.R.L, quien es una empresa encargada de 
comercializar pescado de anchoveta para brindar un mejor producto de calidad, no cuenta 
con capacitaciones hacia los estibadores asimismo consta de movimientos innecesarios, 
materia prima defectuosa, las pérdidas económicas, etc.  
La empresa conserva una comercialización de mejores alternativas, no cuentan con 
diferentes alternativas diferentes operaciones, los estibadores no cuentan con distintos 
conocimientos actuales técnicos, no tienen conocimientos de mejores métodos de trabajo 
que ayudaría en los distintos tiempos de la línea de descarga de anchoveta. El presente 
trabajo de investigación presentará un estudio y propondrá un sistema de trabajo en la 
institución el cual ayudará a estandarizar los tiempos empleados para mejorar su 
productividad. 
1.2.Trabajos Previos 
Para el desarrollo de la siguiente investigación, se señalan varios previos realizados en el 
área de estudio, que aportan información necesaria y adecuada para su realización, los 
cuales fueron realizados a nivel local, nacional e internacional.  
En la tesis de Montesdeoca (2015) titulada “Estudio de tiempos y movimientos para la 
mejora de la productividad en la empresa Productos balanceado avícola” para la obtención 
del grado profesional de Ingeniero Industrial, obtuvo como objetivo general tomar en 
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cuenta los fundamentos teóricos del estudio de tiempos y movimientos para establecer el 
método correcto de aumentar la fertilidad en la avícola. En un estudio de la organización 
se verifica que no cuentan mejores conocimientos de medición del trabajo, por lo que la 
aplicación del estudio de tiempos y movimientos aplico a disminuir 0,34 seg/unid del 
tiempo estándar de producción aumentando la productividad en 1,7%. Se midió lo que se 
obtuvo a través de un estudio de resultados establecidos de manera positiva alcanzando un 
ahorro de 0,27 dólares/unid por día, consiguiendo un ahorro mensual de 685,5 
(dólares/mes). La investigación concluyó que se alcanzaron los parámetros necesarios para 
constituir los procesos y las actividades del área de trabajo para calcular los tiempos, 
aprovechar la mano de obra y constituir los costos que intervienen en la producción.   
En la tesis de Alzate (2016) titulada: “Estudio de Métodos y Tiempos de la línea de 
producción de calzado tipo Clásico de Dama en la empresa de Calzado Caprichosa para 
definir un nuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de fabricación”, 
para obtener el grado profesional de Ingeniero Industrial, donde el objetivo fue precisar un 
método de producción más eficiente. Con un tipo de investigación del tipo pre-
experimental, mediante la investigacion , se logró la disminución de la carga de trabajo de 
las estaciones además de avanzar con  algunos instrumentos de trabajo donde se ejecutan 
labores en diferentes áreas de trabajo donde luego se calculó tiempos estándar de 
fabricación. Como conclusión se balanceo una línea de fabricación además que se 
diseñaron diferentes alternativas de mejora en la ejecución de las diferentes labores de 
cada area de trabajo de la línea de calzado. 
En la tesis de Velarde (2013) titulada “Diseño de la mejora de la productividad en un taller 
de ebanistería y carpintería de artesanías de alta calidad”, señalo que la muestra de la 
investigación fue los jornaleros encontrados en el taller, la cantidad de trabajadores 
encontrados en el área son 10 hombres con que tienen entre 18 y 25 años con un grado de 
educación básico de primaria. El investigador planteo como objetivo general es delinear la 
el aumento de la producción para trabajos de carpintería y artesanías de excelente calidad. 
Se llegó a la conclusión que el factor que retrasa la producción es reconocido en durante 
las actividades realizadas para el pulido y pintado dado que para este punto es donde en la 
fabricación se acumula un numero grande de productos sin terminar. Además, los procesos 
improductivos se justifican en la espera improductiva del secado del sello y la tintura lo 
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que involucra una disminución de los parámetros de fabricación. Se pidió que para los 
recursos humanos que son los más importantes para cualquier fabricación es imperioso que 
trabajen en un lugar seguro con motivación e identificación con la industria en la cual se 
despliega. Asimismo, se apuntó una mayor preparación sobre el uso de la maquinaria y de 
los instrumentos para que los trabajadores aceleren sus actividades, pero sin dejar de 
cuidar su seguridad, evaluando que el área de carpintería es la más importante se hizo una 
redistribución física donde se centra en la reducción de transporte de materiales. por su 
baja importancia con respecto a una inversión cuantiosa en las áreas de lijado y barnizado  
En la tesis de Pinedo (2015) titulada “Estudio de tiempos y movimientos en la línea de 
producción de piso de granito en la fábrica Casa Blanca S.A.” para optar el título de 
Ingeniero Industrial, el cual tuvo como propósito mediante se realiza un análisis de los 
tiempos en la producción y movimientos para el aumento de la producción y sus índices de 
productividad en los pisos de granito. La investigación llego a la conclusión que por medio 
de los cambios de los movimientos se mejoró los tiempos disminuyendolo en un 33.7% la 
distancia total entre estaciones de trabajo lo que equivale a 1962 mts. 
En la tesis de Jorge (2014) titulada “Mejora de la productividad en la empresa Vivar 
SAC”, para obtener el grado profesional de Ingeniero Industrial, tuvo como propósito el 
desplegar una propuesta de mejora en el sistema de producción para mejorar la producción 
en la empresa VIVAR SAC. Se concluyó que en cuanto a producción el análisis de la 
demanda de ese producto evidencio que su propensión tiene una tendencia en aumento 
durante 5 años, dado que se logró en un año la venta de 378 948 unidades, en donde la 
proyección arrojo 381 015 unidades anunciadas, indicando que la proyección es correcta 
para las cantidades planeadas, en cuanto al analizar movimientos y tiempo. Se concluyó 
que la nueva distribución para los puestos de trabajos se clasifico en 4, distribuyendo 
operarios de la siguiente forma; 2 trabajadores para la etapa uno, 2 trabajadores para la 
etapa dos, 2 trabajadores para la etapa tres y 4 trabajadores para la etapa cuatro, 
disminuyendo un cuantioso tiempo de 408,3 a 340,5 min y disminuir o sustituir las 
actividades improductivas. En cuanto a la productividad se concluyó que, los nuevos 
cambios para la mejora, la nueva productividad de la fábrica mostro que los recursos 
materiales se vieron afectados con un incremento de 4%, en mano de obra aumentó un 
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11%, en recursos financieros se extendió en 16% y la utilización creció en 4% respecto a 
la situación actual. 
En la tesis de Manfredo (2014) titulada “La maximización de los tiempos y movimientos 
en el proceso de cargas simultáneas en una empresa comercial” para optar el título 
profesional de Ingeniero Industrial, el cual tuvo como propósito plantear las acciones que 
se pueden realizar para optimizar el proceso de cargas y descargas de producto acabado en 
una empresa comercial. Finalmente concluyó que las lesiones en el área de carga son una 
de las razones más significativas por las que el proceso se retrasa, además de los 
problemas con el producto terminado defectuoso que sale de la línea de producción. Como 
recomendación esta tesis dice que: Fundar mejor la distribución del personal a la hora de 
fijar tareas en el área de bodega, planta y para las consideraciones de producto cargado. Se 
llegó a la conclusión que una propuesta mediante la cual se abarca todo el proceso de carga 
y descarga son las que solucionan los problemas a corto, mediano y largo plazo. En la 
actualidad los montacarguistas se ven acelerados en el proceso de carga y descarga de 
producto, lo cual provoca accidentes y estos, la rotura del mismo. Es necesario que el 
proceso de carga y descarga se realice con más atención a la hora de la reunión del 
producto, por lo cual se recomienda que se desarrollen los tiempos de carga y descarga; de 
tal forma que se realicen cargas y descargas simultáneas de rastras. Esto vendría a ayudar a 
la agilización del proceso. 
En la tesis de Herrera (2016) titulada “Propuesta de mejora del proceso de producción de 
ejes de bomba y rodillos en la Empresa Metal Industria HVA S.R.L Para Reducir Costos”, 
para optar el título profesional de Ingeniero Industrial, tuvo como objetivo general 
desarrollar la mejora en el proceso de producción de ejes de bomba y rodillos en la 
empresa metal Industria HVA S.R.L. para subyugar costos, además se determinó los 
tiempos de operación en la producción, identificando las insuficiencias que reducen el 
rendimiento óptimo de las operaciones; se tuvo como resultado el aumento de los 
principales indicadores como la eficacia económica en los ejes de bomba 2.54% y los 
rodillos en 7.90%, el aumento de la eficacia física en los ejes de bomba en 6.95% y 
rodillos en 7.3% los cuales harán de la empresa más profesional y guía del mercado. 
En la tesis de Gonzáles (2015) titulada “Aplicación del estudio de tiempos y movimientos 
para mejorar la productividad en la línea de confección de polos de la empresa 
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Corporación Yufre SAC, Lima 2014-2015”, para alcanzar el título de Ingeniero Industrial, 
tuvo como meta  la aplicación de una técnica de medición del trabajo que es el estudio de 
tiempos y movimientos para mejorar la producción en la línea de fabricación de polos de 
la empresa Corporación Yufre S.A.C. con el propósito de reducir el tiempo de ejecución 
del trabajo e aumentar la cantidad de productos acabados, como consecuencia se logró 
mejorar la productividad de la línea de confección de polos con el estudio de tiempos y 
movimientos, reduciendo el tiempo estándar del proceso en un 12.8% e aumentando la 
cantidad producida en un 46.3%.Se concluyó que la aplicación del estudio de tiempos e 
inclinaciones mejora la productividad en la línea de elaboración de polos de la empresa 
Corporación Yufre S.A. 
 
 
1.3. Teorías Relacionadas al tema 
García (2015) muestra que para analizar los tiempos se conceptualiza como un asunto 
donde se establece el compendio de tiempos maneja un especialista competente que 
realiza sus actividades con un índice normal para efectuar una tarea definida. También 
Niebel (2015) indica que el que este factor establece una habilidad realizada para instaurar 
los tiempos estándares más bajos ser consiente de realizar distintas diligencias, 
considerando los agotamientos del sistema en cuenta y contando las posibles demoras que 
la misma naturaleza del trabajador genera. Consecuentemente podemos visualizar que el 
objetivo es producir más en menos tiempo, también aumentar la eficacia en cada uno de 
los puestos de trabajo. 
Para ejecutar el estudio de tiempos tomaremos como meta las ocho formas fundados por 
Bejariano (2017), uno de ellos es escoger los procedimientos para luego elegir el método 
de recolección de información consistente al medio en donde realiza las actividades del 
jornalero; otra es desprender el sistema en diversas actividades para su resolución, 
puntualizar cuidadosamente las técnicas que se realizaran; otro punto indica que se 
procede a examinar las actividades y se valora si están manejando los sistemas indicados; 
Calcular y reconocer es otro punto a tratar como una técnica apropiada, el tiempo que 
emplea el jornalero en realizar efectivamente cada operación. El siguiente se considera 
como establecer en semejante la velocidad positiva de trabajo del jornalero, indexando los 
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conceptos con su propio ritmo; Realizar la transformación de los tiempos obtenidos con 
fórmulas para un indicador normal de rendimiento; Investigar y definir los agregados los 
cuales añadieran al tiempo normal de la operación encontrado en el pre test; por último 
establecer el tiempo estándar para la maniobra.   
Para la ejecución de un estudio de tiempos es necesario informar y tener permiso entre 
todos los involucrados para establecer su colaboración desde el observador, el inspector y 
los jornaleros; con la intención de conseguir los mejores resultados, es asi como es 
necesario analizar cada una de las actividades para el proceso. Debemos tener en cuenta 
que todo debe ser programado para no tener contratiempos al tomar los datos. Para 
realizar esta toma de datos se necesitan las siguientes herramientas como cronometro, 
calculadora, ordenador, etc. Estos equipos deben estar en buen estado para tener un 
excelente estudio de tiempos. Se menciona que el investigador debe cargar con estos 
elementos para hacer de forma efectiva el estudio (Freivalds, 2014). 
Según Niebel (2015) al estudiar los movimientos es indispensable realizar un análisis para 
los movimientos físicos del cuerpo para cada actividad, con el objeto de estandarizar cada 
actividad y ejercer control detallado de cada proceso; así facilitar los movimientos para 
personas nuevas o con poca experiencia en el proceso. Asimismo, para (Kanawaty, 2014), 
establece que un estudio centrado únicamente en los movimientos tiene base en la 
economía de movimientos, en la cual su función es disminuir la prolongación de estos 
para aumentar la productividad. 
Así llegamos al enunciado que analiza los movimientos corporales efectuados para asi 
determinar cuales del total realizado son innecesarios y no agregan valor al proceso 
productivo, y en cambio enfatizar o mejorar aquellos movimientos que son la causa de 
que el producto tenga valor. Para la investigación se realiza procedimientos primordiales 
establecidos de la siguiente manera; como primer paso se lleva a cabo una selección de 
cada actividad y se establece sus indicadores máximos y mínimos; el siguiente paso se 
establece las actividades y sus relaciones con cada tarea para cumplirla; se debe crear un 
registro para el apunte de datos de inmediato, el tercer paso es el análisis de cada 
actividad según sus procedimientos mas básicos; en ello se revisa cada método y 
secuencia establecidos; el cuarto paso en cambio es solo una etapa practica en donde se 
aplican todas las mejoras propuesta con la ayuda y compromiso de los colaboradores, el 
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quinto paso esta dado para la valoración de las distintas etapas del procedimiento 
considerando su valor costo- beneficio. La sexta etapa se crea un nuevo procedimiento 
con las mejoras ya impuestas y se indica al trabajador realizarlo. El séptimo paso indica 
que todos los pasos ya establecidos se inspeccionen como una actividad normal que debe 
ser controlada y realizada por todos los trabajadores. El ultimo paso consta de 
inspeccionar si se ejecuta las modificaciones en intervalos de tiempo planificados. Para 
poder realizar un estudio de movimientos se tiene que utilizar una serie de diagramas y 
gráficos que ofrecieran información y con ellos poder examinar (García, 2015). 
El Diagrama de flujo de procesos es un grafico dedicado a indicar de manera global todos 
los procesos que se realizan para un cierto sistema, establecida mediante una sucesión de 
eventos ordenada; además en este grafico también se representa los usos para los 
materiales. Se debe considerar que al colocar las operaciones en la parte superior se debe 
establecer el elemento mas importante del cual se realizara la operación de 
transformación. En el sector izquierdo del diagrama se colocan los elementos y materias 
utilizadas para el funcionamiento del sistema, el diagrama está basado en inspecciones y 
operaciones que puedan dar la idea clara de todo lo que se realiza (Niebel, 2015). 
Con lo que respecta al Cursograma analítico nos referimos a un diagrama donde presenta 
una de elementos que representa el sistema. Dependiendo de cada una de las 
características de cada proceso podemos ponerle un símbolo especifico que demostrara su 
importancia (Prokopenko, 2015). Con lo que respecta al diagrama de recorrido se 
menciona que permite conocer los elementos y actividades desde que sale del almacén 
hasta pasar por todos los procesos; con la finalidad de llegar a ser un producto terminado, 
además se permite establecer nuevos flujos para otras etapas de la producción, 
estableciendo una propuesta de mejora (García, 2015) 
Diagrama de Ishikawa: es una mejora de la calidad que nos ayuda a tener conocimientos 
de las causas-raíces de un problema dado en un empresa u organización, analizando todos 
los aspectos que son involucrados dentro de la ejecución del proceso  (Niebel, 2015). 
Diagrama de Paretto: Es una herramienta de gráfica de barras donde se conceptualiza el 
valor graficado que están organizados de mayor a menor, dando conocimiento de las 
causas más comunes de los aspectos o las causas más frecuentes que puede ocurrir en una 
empresa  (Niebel, 2015). 
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Las 5W+H es una técnica que establece la condición de un proceso mediante 6 preguntas 
las cuales son qué, por qué, cuándo, dónde, quién y cómo. Lasswell (1979) establece una 
guía para la verificación de la técnica implantada. Para la técnica llamada Westhinghouse, 
electric Company establece un criterio de calificación para la técnica wetinghouse, basado 
en la obtención de los índices de habilidad, esfuerzo, consistencia y condiciones 
ambientales. El evaluar al trabajador para detectar cual es su nivel de actividad, ya que de 
esa manera se puede reducir tiempos, al limitar su condición física y movimientos a 
análisis numéricos pertinentes (Niebel, 2001). 
Como variable dependiente se tiene la productividad. Nos referimos a la productividad 
como una forma de medir lo que utilizamos y que tan bien lo estamos utilizando ya sea 
los recursos de una empresa o a nivel mas grande al analizar la economía de un país. La 
gerencia de operaciones es la que se encarga de establecer un condición y control 
continuos para medir y fomentar el aumento de la productividad y el mejor desempeño de 
las operaciones Además establecemos que para determinar su concepto es necesario saber 
lo que es productividad y actividad; esto nos a dado como resultado que las empresas de 
hoy en día solo piensen que la productividad es para el sector operativo y para ningún 
sector más (Hernández, 2015) 
Según Bejariano (2017), es la eficiencia con la que se ha trabajado al utilizar diversos 
recursos, para reflejarlo con la cantidad de producción; y así lograr los resultados 
deseables. Bryan (2015) menciona que la productividad esta establecida entre la relación 
de lo producido en un sistema productivo de productos o servicios, en conjunto con los 
recursos para su realización. Es por ello que se concluye que la productividad es el 
desarrollo y gestión eficiente de los recursos relacionados con la administración de 
capital, energía, tierra, servicio y diversos bienes. 
Encontramos a Krajewskie (2015) lo considera como una proporción entre los índices 
obtenidos al finalizar un proyecto entre los recursos que se utilizaron para lograrlo. Es así 
como este investigador lo considera como un resultado alcanzado no como un indicador; 
es así como se procura no generar desperdicios y mantener controlada el uso de la materia 
prima para cumplir con las exigencias del mercado. Por último, es evidente señalar que la 
misma productividad sirve para evaluar cualquier meta de la empresa. Podemos notar que 
el desempeño se relaciona con la cantidad producida eficientemente es así como se 
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establecen 3 aspectos; estos se basas en utilizar los recursos de la mejor manera para 
cumplir con los objetivos y metas de la empresa. Se especifica que para el calculo de la 
productividad podemos centrarnos en la cantidad producida; en la organización estos se 
centran en el control tangible de los presupuestos y gastos de un periodo dado para el 
calculo de utilidades (Krajewski, 2015). 
Según García (2015), se refiere a la productividad como un factor para optimizar loos 
resultados; basado en los factores de eficiencia y eficacia. La eficiencia esta dada por la 
reducción del uso de recursos tales ineficacias dadas por tiempos desperdiciados, falta de 
recursos, paradas, etc. En cambio, la eficacia esta centrada en la rapidez para la 
realización de las actividades planeadas o programadas. El autor se refiere a las 
características que afectan a la productividad como aquellas deficiencias en el diseño o los 
cambios frecuentes del diseño de los productos y procesos; así también como la cantidad 
de materiales de desecho y normas escazas para la protección de la calidad; entre otras 
causas se encuentran los métodos poco optimizados de producción, mala disposición del 
espacio; materiales que recorren distancias innecesarias, producciones inconsistentes de 
productos varios; malas programaciones de la fabricación de productos y los daños 
percibidos en el proceso por los equipos. Si nos centramos en el personal podemos 
encontrar causas que pueden ser inasistencia; puntualidad; mal llenado de registro y 
ejecución deficiente del trabajo. 
Según (Cabrera, 2014)  con una perspectiva económica indica que la productividad esta 
ligada a la creación de bienes y servicios con un valor agregado; es decir la creación de un 
valor económico al procesar materias varias; para agregar utilidades nuevas a las cosas; 
cabe resaltar que no consiste en transformarlo completamente sino también se puede 
otorgar nuevas características para darle nuevas funcionalidades. Las limitaciones de la 
perspectiva económica es su simpleza en donde se utiliza lenguaje corriente para describir 
los procesos. En conclusión, son las actividades para generar bienes y servicios, e incluso 
los aprovisionamientos de estos. Hoy en día la mayor parte de la producción radica en los 
servicios, el cual en su concepto se refiere a las actividades que están enfocadas en la 
satisfacción del consumo. 
Según (FUERTES, 2014)  define cantidad de recursos utilizados como aquellos bienes 
que son requeridos dentro de la línea de un proceso para la obtención de un producto. La 
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importancia de la productividad de una empresa está basada en los factores de una 
economía concreta y su uso indica una optimización de esta. Es decir, la productividad 
esta reflejada por la cantidad de productos producidos sobre los recursos necesarios para 
realizarlo ya sea cantidad de materiales o mano de obra. Es por ello que las empresas en la 
actualidad utilizan este factor en un intervalo de un año, utilizando datos referentes a la 
demanda y los recursos limitados. También existen otras evaluaciones que se basan en el 
valor económico es así como relacionan las ventas netas con los sueldos de los 
trabajadores en un año. Un factor que utilizan los gobiernos es el producto bruto interno 
que trabaja con la producción en un tiempo determinado Cada una de las definiciones 
propuestas tienen una perspectiva cuantitativa es decir que no cuenta otros factores 
descriptivos del producto como lo es la calidad, la cual indirectamente puede afectar a la 
productividad, siendo un factor indispensable a tomar en cuenta para el éxito de la 
compañía. 
1.4. Formulación al Problema 
¿De qué manera influye un estudio de tiempos y movimientos en la productividad del 
proceso de descarga en la empresa INVERSIONES GENERALES HEMARINAS 
E.I.R.L, 2018? 
1.5. Justificación del estudio 
El plan de búsqueda se centra en la empresa Inversiones Generales Hemarinas E.I.R.L. 
que a través de un estudio de tiempo y movimientos se logró aumentar la productividad, 
donde se mejoró el proceso de descarga de la empresa.  
A nivel social, permitió un aumento de productividad y eficacia en el producto al ser 
vendido, ya que estos llegaran con calidad, y en los trabajadores que vino a ser los 
estibadores tuvieron capacitaciones para optimizar el tiempo de trabajo y puedan avanzar 
más rápido sus tareas, y ser más remunerados al día por el trabajo , en cuanto al cliente 
una satisfacción al recibir las cubetas de anchovetas en buen estado de calidad, y esto 
genera relaciones estrecha entre nuestra empresa y a las que vendemos. 
A nivel tecnológico, con la aplicación de estudio y movimiento, se permitió implementar 
herramientas o máquinas que pueda facilitar el trabajo humano de los estibadores, y así 
también se pudo optimizar el proceso de descarga y se redujo el tiempo de descarga. 
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A nivel medioambiental, mediante la aplicación del método estudio de tiempos y 
movimientos, se evitó que los estibadores haciendo correctamente el proceso de descarga, 
no boten y desperdicien la anchovetas que se encuentran en el piso y con esto se evitó la 
contaminación en el muelle, porque ellos al realizar cada proceso de descarga botan en el 
suelo tanto hielo, sangre como anchovetas. 
A nivel económico, con la aplicación del método de estudio de tiempo y movimiento se 
mejoró el proceso, esto permitió que las cubetas que comercializamos lleguen en buena 
calidad, el costo y la venta sea lo mismo, ya no haya pérdidas por aquellas cubetas que 
lleguen en mal estado que significaba un descuento en el precio.  
A nivel laboral, esto aumentó la productividad en los estibadores, ya que tendrán sus 
tiempos medidos, para que no existan los cuellos de botellas, o tiempos muertos. Así abra 
más orden en el lugar donde se realiza el proceso de descarga. 
1.6. Hipótesis 
El estudio de tiempos y movimientos en el proceso de descarga, aumentará la 
productividad en la empresa Inversiones Generales Hemarinas E.I.R.L, 2018. 
1.7. Objetivos 
1.7.1. General 
Determinar de qué forma influye un estudio de tiempos y movimientos en la 
productividad del proceso de descarga de cubetas de anchoveta en la empresa 




Realizar el diagnóstico situacional del proceso de descarga y procesamiento de cubetas de 
anchoveta 
Determinar la productividad del proceso de descarga de cubetas de anchoveta en la 
empresa INVERSIONES GENERALES HEMARINAS E.I.R.L, antes de la aplicación del 
estudio de tiempos y movimientos. 
Aplicar el estudio de tiempos y movimientos al proceso de descarga de cubetas de 
anchoveta en la empresa INVERSIONES GENERALES HEMARINAS E.I.R.L 
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Determinar la productividad del proceso de descarga de cubetas de anchoveta en la 
empresa INVERSIONES GENERALES HEMARINAS E.I.R.L, después de la aplicación 
del estudio de tiempos y movimientos. 
Evaluar económicamente la implementación de las mejoras obtenidas por la aplicación del 
estudio de tiempos y movimientos en el proceso de descarga de cubetas de anchoveta en la 
empresa INVERSIONES GENERALES HEMARINAS E.I.R.  
 
II. MÉTODO  
2.1. Diseño de investigación 
El diseño fue pre-experimental, se trabajó con las personas encargadas realizar la descarga 
asimismo en el lugar que laboran donde se realizó dicha operación, para determinar el 
efecto en la variable dependiente (Proceso de Estiba). Aplicándose un diseño de pre-
prueba y luego aplicando el estímulo para tener la post-prueba 
 
              G     X 
 
G= Proceso de descarga  
O1= Productividad inicial 
X:= Estudio de tiempos y movimientos 
O2= Productividad final 
 
 
2.2. Variables, Operacionalización 
2.2.1. Identificación de variables 
Variable independiente 
Estudio de Tiempos y Movimientos 





















El estudio de tiempo y 
movimiento es una 
herramienta la cual 
sirve para determinar 
los tiempos estándar de 
cada una de las 
operaciones que 
componen cualquier 
proceso, así como para 
analizar los 
movimientos que son 
realizados por parte de 
un operario para llevar 
a cabo dicha operación.  
(Tejada, y otros, 2017). 
Mediante un estudio de 
tiempos se logrará optimizar  
las actividades  del proceso de 
descarga de anchoveta  
haciéndolos más  sencillos  
para determinar  tiempos 
necesarios y adecuados , 
suprimiendo las  actividades 
improductivas  de los 
estibadores , asimismo el 
estudio de movimientos 
favorecerá a los estibadores 
indicando que movimientos 
deberán realizar para el 




                                    
 
                            
                        
                            






                                       
                            
                           
                            
                                   





Fuente: Elaboración Propia. 
Tabla 2: Operacionalización de la Variable Dependiente. 











En El Proceso 
De Descarga 
Es el vínculo entre la 
producción de bienes 
o servicios, y las 
cantidades de 
recursos utilizados. 
En otras palabras, nos 
señala cuánto 
producto generan los 
recursos utilizados 
(Niebel, 2014). 
Indicador de desempeño 
enfocado en la relación de 
producción total y la 
cantidad de recursos 
utilizados (Salinas y 
Bonilla, 2018). 
Producción     
           










2.3. Población y muestra 
2.3.1. Población 
Productividad del proceso de la empresa Inversiones Generales Hemarinas E.I.R.L  
2.3.2. Muestra 
Productividad del Proceso de descarga de la empresa Inversiones Generales Hemarinas 
E.I.R.L 
2.3.3. Muestreo  
No probabilístico, por conveniencia 
2.3.4. Criterio de Inclusión  
Porque para una práctica de estudio de tiempos y movimientos, se tomará como mínimo 
6 meses (mediano plazo) y la información obtenida de la empresa es de los datos 
obtenidos hasta el mes de junio del 2018. 
2.3.5. Criterio de Exclusión  
Meses anteriores a junio del 2018, debido a que la aplicación de la dirección táctica de 
operaciones inicia en julio hasta diciembre del 2018. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1. Técnicas de recopilación de información  
Análisis documental: Se realizò una revisión de documentos, de la que pueda ser 
considerado como fuente de información para tener referencias que ayude con la mejora 
de la productividad. 
Observación Directa: Se observò las actividades de descarga de cubetas de anchoveta 
para el análisis situacional referente a los tiempos y movimientos utilizados por los 
estibadores. 
Matemática Financiera: Se evaluò de manera económica la implementación de las 
mejoras obtenidas por la aplicación del estudio de tiempos y movimientos en el proceso 
de descarga. 
2.4.2. Instrumentos 
Formato de productividad: Instrumento para medir la producción en base de los 
recursos utilizados que permitió diagnosticar el estado de la empresa en función del uso 
eficaz de dichos recursos. 
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Formato de Diagrama analítico de Procesos: Es una exhibición gráfica consecutiva de  
las operaciones, transporte, inspecciones, demoras y las provisiones que ocurrirá 
mediante un proceso con el objetivo de saber qué hace la persona que trabaja. 
Formato de Hoja resumen de Estudios De tiempos y Movimientos y Muestreo de 
Trabajo: Instrumento en donde se transcribirá los tiempos seleccionados o inferidos de 
todos los elementos, con indicación de respectiva frecuencia, valoración y suplementos 
con el fin de obtener información acerca de los tiempos y movimientos utilizados por los 
operadores. 
Formato de Diagrama Causa- Efecto: Es un instrumento que nos ayudò a verificar 
sobre todas las causas reales y potenciales que están sucediendo durante el proceso de 
descarga, teniendo así más conocimiento de los problemas más fundamentales que 
surgen durante el proceso. 
Método La 5W+H: Es una metodología de análisis empresarial que consiste en 
contestar seis preguntas básicas: qué (WHAT), por qué (WHY), cuándo (WHEN), dónde 
(WHERE), quién (WHO) y cómo (HOW). Puede considerarse como una lista de 
verificación mediante la cual es posible generar estrategias para implementar una mejora 
Formato de Flujo de Caja: Nos permitió diagnosticar cuales son los egresos e ingresos 
que se realizan en la empresa, asimismo se determinará los costos fijos, los costos 
variables y el margen de contribución exigible al proceso de la empresa. 
2.4.3. Técnicas de recolección de datos 
Tabla 3: Técnicas de recopilación de datos. 

















Formatos de diagrama de  







Formato de Diagrama analítico 




Formato de Hoja resumen de 
Estudio de Tiempos y 
Movimientos y Muestreo de 
Trabajo (Anexo 3) 
Fuente: Elaboración Propia. 
2.4.4. Validación y confiabilidad del instrumento 
En el presente proyecto para verificar la veracidad del instrumento, los instrumentos que 
se aplicarán en el proyecto son estandarizados e validados, es  por  ello que los 
mecanismos de recolección de datos serán diagnosticados con utilización mediante 
libros, donde se detalla el autor, año basado en el tema de estudio que vamos analizar y 
asimismo se contó con un instrumento de recolección de datos que será validado por tres 
especialistas en el tema de flujo. 





Realizar el diagnóstico 
situacional del proceso de 
descarga y procesamiento de 
cubetas de anchoveta 
Observación 
Directa 
Formato de Diagrama de 
Causa – Efecto (Anexo 01) 
Diagrama de Pareto (Anexo 
02) 
Situación actual del 
proceso de descarga 




Formato de Diagrama de 
Operaciones de Proceso 
(Anexo 03) 
Formato de Diagrama 
Analítico de Procesos 
(Anexo 04) 
Análisis de datos 
Formato de Hoja resumen de 
Estudio de Tiempos y 
Movimientos  
(Anexo 05) 
Determinar la productividad 
del proceso de descarga de 
cubetas de anchoveta en la 
empresa, antes de la aplicación 
del estudio de tiempos y 
Análisis 
Documental 
Formato de Productividad  
(Anexo 06) 





Fuente: Elaboración Propia. 
2.5. Aspectos éticos  
Cumpliendo con los requisitos de acuerdo al código de Ética del artículo 14°, nosotros 
como investigadores de la UCV daremos el consentimiento para la publicación de las 
investigaciones una vez concluida los resultados de las investigaciones, dando como 
investigadores se presentará por escrito para la publicación ya sea por artículos 
científicos, revistas científicas o libros cumpliendo con la normatividad y política editorial 
donde el cual el editor debe garantizar el anonimato de las revisiones en modalidad de 
doble ciego donde se responsabilizarán a acatar la autenticidad de todos los resultados y 
guardar la confidencialidad de la información que se recolectará en el área de descarga de 
la empresa Inversiones Generales Hemarinas E.I.R.L . Del artículo 15° se evitará todo 
tipo de plagio, ya que el código de ética de la UCV promueve la originalidad de las 
investigaciones y para ello se realiza la evaluación de los trabajos de investigación bajo el 
programa de turnitin, donde se permitirá la detención de las coincidencias con otras 
fuentes de consulta y en caso que se detectara el plagio se procederá a resolverse a través 
del Comité de Ética que está conformada por la Sede Central y en cada una de las Filiales 
movimientos. 
Aplicar el estudio de tiempos y 
movimientos al proceso de 
descarga de cubetas de 
anchoveta en la empresa  
Análisis de datos  
Formato de las 5 W (Anexo 
07) 
Aplicar el estudio de 
tiempos y 
movimientos 
Determinar la productividad 
del proceso de descarga de 
cubetas de anchoveta en la 
empresa, después de la 
aplicación del estudio de 
tiempos y movimientos. 
Análisis 
Documental 
Formato de Productividad 
(Anexo 08) 
Mejora de la 
productividad  de la 
empresa. 
 
Evaluar económicamente la 
implementación de las mejoras 
obtenidas por la aplicación del 
estudio de tiempos y 
movimientos en el proceso de 
descarga de cubetas de 
anchoveta en la empresa. 
Matemática 
Financiera 
Diagrama Flujo de Efectivo  
Evaluación del 
impacto económico y 





de la UCV por ello seguimos la estructura metodológica que nos brindó la UCV. De los 
derechos del autor, artículo 16° cada uno de nosotros como investigadores que hayamos 
originado o creado una investigación se tiene el derecho de autoría del trabajo de 
investigación donde se deberán aplicar los derechos de carácter moral y patrimonial 
estipulados en el reglamento de la UCV ciñéndose exclusivamente como lo hayamos 
generado para el proyecto de investigación para la posterior aprobación de la 
investigación los investigadores que no cumplan con estos derechos en el caso que se 
realice la utilización no autorizada por la Universidad César Vallejo se considerará una 
infracción a los derechos de autor. Del investigador principal y personal investigación, 
artículo 17° se debe tener su equipo de investigación liderado por un docente investigador 
principal, quien represente al grupo y asuma la responsabilidad de planificar, dirigir, 
ejecutar y evaluar la investigación asumiendo la responsabilidad en el desarrollo de la 
investigación y será el quien vela por el cumplimiento de las actividades, ya sea que la 
persona encargada reciba financiamientos deberá rendir cuentas detalladas y 
documentadas de los gastos al Vicerrectorado de investigación y calidad el cual el 
investigador será el encargado de supervisar directamente al personal de investigación.  
 
III. RESULTADOS  
3.1 Diagnostico Situacional del Proceso de Descarga 
Para realizar el diagnostico actual de la empresa, sabiendo que uno de los problemas 
fundamentales es una baja productividad en descarga de anchoveta  en la empresa, el cual 
es ocasionado por el  único proceso que ellos realizan es el proceso de descarga, 
empezaremos con el Diagrama Nº1, diagrama de  Espina de Ishikawa para evaluar las 
causas y los motivos por la cual tenemos esta situación y así poderla estudiarla. Después 
de esto se realizó el diagrama de Pareto y  los diagramas de DOP y DAP, esto es para ver 
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En el grafico 1 que se realizó, se hizo para determinar las causas de la demora en el 
proceso de descarga e anchoveta, de las cuales de las 6M  que califica la Espina de 
Ishikawa, observamos las 3 importantes que son Material, Método y Mano de obra, ya que 
en esas 3M, podemos aplicar el estudio de tiempos y movimientos. Por parte de Mano de 
obra tenemos: Descansos innecesarios, el proceso de descarga es un proceso continuo, y 
un descanso en el tiempo incorrecto provoca que una estación se detenga y así se demora 
más el proceso, esto sucede al momento que los estibadores descargan una cierta cantidad 
anchoveta se detienen a conversar y realizan el proceso más lento. Falta de capacitación y 
motivación, referente a esta causa, es que los trabajadores, desarrollar el proceso de una 
manera empírica, trabajan como ellos creen que es correcto y como les resulta más fácil y 
como, sin medir riegos o peligros, los estibadores tienen una forma de trabajar con las 
cubetas, por ejemplo esto se muestra al no usar las herramientas de protección al 
desenganchar el baldón como los guantes. Falta de supervisión, referente a esta causa, en 
el trabajo durante la jornada laboral, no cuenta con un supervisor, esta causa se ve al 
momento de fraccionar el baldón en las cubetas, desperdician gran cantidad de anchoveta, 
al no tener cuidado , como no existe alguien que los supervise. 
Referente a la M de Material, escases de baldones, esto infiere a que durante el proceso de 
descarga se cuenta con un solo baldón, dentro del proceso. Donde el trabajador tiene que 
esperar que este único baldón se llene, Las cubetas viejas y deterioradas, generan pérdida 
de tiempo ya que tienen que cogerse con cuidado, para a momento de levantarlas no se 
rompa. Los operarios no cuentan con las herramientas necesarias y de seguridad, esto 
refiere que ellos no cuentan con guantes ni implementos de seguridad.  
Referente al M de Método, sobre actividades paradas, tiene que ver con actividades 
aquellas que pueden  realizarse en paralelo pero no se realizan, o el tiempo que espera 
mientras que se realiza la otra actividad. Movimientos y posiciones incomoda, esta causa 
se observó en el momento de desenganchar el baldón y se cargan las cubetas para llevar a 
la cámara, no cuentan con instrucciones para seguir el proceso, los trabajadores, realizan 




Lo primero que queremos saber de la empresa es saber cual es el problema fundamental 
que existe, es por ello que a continuación presentamos la figura del diagrama de Ishikawa, 
detallando cuales son los conflictos que existen en la empresa. 
Después de haber elaborado un diagrama de causa y efecto (Diagrama Nº1), con los posibles 
problemas que tiene la empresa respecto a la demora del proceso de descarga de anchoveta, donde 
se identificaron 9 problemas, las cuales fueron calificados por los mismos operarios y trabajadores 
de la empresa, donde ellos mismos evaluaron la importancia o el factor más alto para corregir. 
Ellos evaluaron de la forma que Dónde: 1 se refiere, que los colaboradores afirman que es una de 
las causas de la demora del proceso de descarga de anchovetas y el y el número 0, quiere decir que 
no consideran que es una causa de la demora del proceso de descarga. Datos que se encuentran en 
la Tabla Nº 5. 
Tabla 5: Resultado de Encuesta a Operarios de Factor de Importancia. 
 
Fuente: Elaboración propia, 2018 -Datos Obtenidos por Operarios responsables del Proceso. 
Después de haber tenido los resultados de la encuesta de Operario se re realizo la tabla Nº6 con el valor 
de frecuencia como indica el diagrama de Pareto. Esta tabla sirve para realizar un gráfico, se agregó la 















Escases de baldones 9 9 18% 18% 80% 
Los operarios no cuentan con las 
herramientas necesarias y de seguridad 
8 17 16% 34% 80% 
Cubetas viejas y deterioradas 7 24 14% 48% 80% 
Movimientos y posiciones incomodas 7 31 14% 62% 80% 
Tiempo perdido en actividades continuas 6 37 12% 74% 80% 
Descansos innecesarios 5 42 10% 84% 80% 
Falta de supervisión 3 45 6% 90% 80% 
Falta de capacitación y motivación 3 48 6% 96% 80% 
Actividades paradas 2 50 4% 100% 80% 
  50   100%     
Fuente: Elaboración Propia ,2018 
 
En la figura Nº2, con la ley de Pareto, del 80-20, representando en las barras de color   naranja  
podemos observar que se  resalta las causas más fuertes o los motivos por el cual el proceso demora, 
las cuales son 4 causas: Escases de baldones, Los operarios no cuentan con las herramientas necesarias 
y de seguridad, Cubetas viejas y Movimientos; posiciones incomodas; mediante la aplicación del 
principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales). La minoría vital aparece a la izquierda de la 
gráfica y la mayoría útil a la derecha. Las minorías de causas vitales son 5 las línea de Pareto que 
separa de la vitales de las triviales, estas vitales que se encuentran en el grafico en el lado izquierdo son 
las que tomaremos en cuenta para realizar las acciones correctivas. 
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Figura 2: Diagrama de Pareto- Causas del problema en el Proceso de Descarga 
 
Fuente: Elaboración propia, 2018 
Después de haber diagnosticado las causas del problema de la baja productividad de la empresa 
Inversiones Generales Hematinas E.I.R.L, causada por la demora en el proceso de descarga de 
anchoveta. Se realizó la figura Nº 2, se muestra el diagrama de operaciones de proceso de 
descarga de las cubetas de anchoveta, se determinó que son 11 procesos, del cual 8 son 
operaciones, 1 es demora y es transporte. Se determinó que la embarcación trae 
aproximadamente entre 4.5 a 5 toneladas de anchoveta, que representa 500 cubetas lo que 
equivale a 125 baldones; donde un baldón representa 4 cubetas de 25 kg. El número de 
trabajadores que descargan la pesca son  6 personas. En el  diagrama de proceso se describió el 
proceso de descarga por unidad de forma general, de esa manera se pudo hacer un estudio más 
profundo y exhaustivo de la descarga de cubetas de anchoveta. El proceso de descarga 
empieza con el trabajador que se encuentra en el barco que se encarga del llenado del baldón, 
luego continúan colocando el baldón en el piso para poder desengancharlo el trabajador que se 
encuentra en el muelle , él se encarga de recepcionar el baldón y desenganchar el arnés del 
baldón que está sujeto al barco, el 3 trabajador se encarga de colocar 4 cubetas en el suelo 
asimismo, el 2 trabajador que recepcionaba el baldón también se encarga de fraccionar el 
baldón en las 4 cubetas que están en el piso del muelle, después de fraccionar e trabajador 
entregar el baldón al trabajador que está en el barco , para que este vuelva a llenarlo el baldón, 





























dentro las cubetas dentro de la cámara, y esparce y hielo. Al final de la descarga de los 
baldones se cierra la puerta de la cámara.  
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
INVESTIGADORES: SALINAS HERRERA TANIA Y 
BONILLA CABANA JEFFERSON 
PÁGINA: 001 
DEPARTAMENTO: ANCASH FECHA: 5 / 08 / 2018 
PRODUCTO: ANCHOVETA MÉTODO DE TRABAJO: 












































Figura 3: Diagrama de Operaciones de proceso del Proceso de Descarga 
2 
3 
4 Desengancha el baldón  




Fraccionar el baldón de pescado 
en las 4 cubetas 
Se levanta las cubetas y son 
llevadas una por una 
Se apilan las cubetas dentro de 
las cámaras 
Salida de la cámara de la área de 
descarga a la empresa.  
Se cierra la puerta de la cámara  
Se esparce el hielo dentro de la 
cámara 
1 Llenado del baldón de pescado 
de la embarcación 
Colocar el baldón en el piso del 
muelle 
Se entrega el baldón hacia la 
embarcación y se espera el 









Fuente: Elaboración Propia, 2018 
Por consiguiente, en la figura Nº 3 se logró identificar los diferentes procesos de operaciones 
que se realizan para el proceso de descarga , el cual para ello se realizó y se hizo uso de un 
diagrama de operaciones , donde a través de dicha figura se describió detalladamente cada 
operación  que se realiza en el muelle Cridani , con el fin de obtener la sumatoria total de 
cuantas operaciones se realizan en el proceso de estiba,  el cual  se obtuvo un total de 11 
operaciones  , donde la operación empieza desde el llenado del baldón de pescado de la 
embarcación , culminando con la salida de la cámara de la área de descarga de la empresa ,  
esto quiere decir que la empresa cuenta con una dicha cantidad de operaciones establecidas  ya 
desde un buen tiempo ,pero no cuentan con tiempos determinados para cada operación , la 
cual implica en que los trabajadores no trabajen de manera eficaz y establecida ,  para ello se 
fue identificando que el tiempo de demora fue a causa a que el personal es muy ineficiente, 
asimismo de ser ineficientes los estibadores no emplean  técnicas ni tienen conocimientos  de 
métodos de trabajo para el realizamiento del proceso de descarga , además  la demora o 
tiempos muertos se debió  por los movimientos  innecesarios de los estibadores, tiempos de 
descanso , tiempos en que los estibadores no realizan operaciones por la falta de técnicas y 
conocimientos de diferentes herramientas que ayudarían a mejorar su jornada de trabajo , 
teniendo  por última operación cuando se realizaba el esparcimiento del hielo dentro de  la 
cámara frigorífica , para que las cubetas sean colocadas y asi el producto se mantenga de 












Figura 4: Diagrama de Análisis de Proceso-DAP-Proceso de Descarga de Anchoveta 
 
Fuente: Elaboración Propia, 2018 
DAP   OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 










Almacenamiento  Proceso de Manufactura 
Proceso continuo 
Nº de personas: 6 
Ingeniero de planta 
Encargado de producción 
Jefe de calidad 
Supervisor de jornaleros 
Transporte 
Operación   Área de operaciones 
Área de producción 
Inspección 
Demora 










     
01 Llenado del baldón de 
pescado de la 
embarcación 
 
41,66 4cm 1      Existencia de un baldón , y pérdida 
de tiempo 
02 Desenganchar el baldon 
de la embarcacion 
20.83 3cm 1      Existe tiempo innecesario 
03 Colocar el baldon en el 
piso del muelle 
8.33  1       
04 Colocar las cubetas en el 
suelo 
10.42  4       
05 Fraccionar el baldon de 
pescado en las cubetas 
27,1   
1 y 4 
      
06 Entrega del baldon hacia 
la embarcacion 
4,15 4cm 1       
07 Se levanta las cubetas y 
son llevadas una por una 
58.33 3cm 5      Los trabajadores hacen elevaciones 
innecesarios 
08 Se apilan las cubetas 
dento de la camara 
27.08         
09 Se esparce el hielo dentro 
de la camara 
20.05  5      Pérdidareco de tiempo al esparcir el 
hielo 
10 Se cierra el camion de la 
camara 
0.03        - 
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Después de haber realizado la figura Nº4, teniendo las observaciones del proceso y los tiempos 
determinados realizamos un análisis con el fin de conocer los tiempos que demoran cada operario al 
realizar el proceso de descarga , el cual los trabajadores no contaban con un horario fijo de trabajo, ni 
las horas completas, es por ello que se les pagaban según la cantidad descargada , donde cada 
trabajador recibía un sueldo de acuerdo a lo que descargaban por dia , al realizar el diagrama de 
análisis se obtuvo un tiempo de  256 minutos y 16 segundos de un total de proceso de descarga 
equivalente a 12,5 toneladas, que equivale a una cámara descargada, siendo 6 operarios, y estos 6 
siendo responsables de todo el proceso de descarga. Para saber el tiempo que realiza cada operario 
durante el proceso de descarga, se realizó una división del tiempo total del proceso entre la cantidad de 
operario, donde se obtuvo como  resultado 42 min y 69 seg por tonelada de cada operario. Se identificó 
que los problemas con tiempos más elevados son cuando se realiza el llenado del baldón de pescado de 
la embarcación teniendo un tiempo de 41.66 minutos, asimismo cuando se levantan las cubetas y son 
llenadas una por una con un tiempo de 41.66 , y por último el proceso cuando se apilan las cubetas 
dentro de las cámaras es de 27.08 minutos, dado que es ahí donde se esparce el hielo dentro de las 
cámaras y cuando se esparce los trabajadores hacen movimientos innecesarios , por la falta de 
conocimientos de técnicas y herramientas que hubieran podido utilizar para su labor de trabajo .  Estas 
demoras en los procesos hacen que la productividad sea baja, además no se tiene un control ni un plan 
de mejora para poder contrarrestar los tiempos muertos.  
A continuación presentaremos la hoja de resumen de estudio de tiempos y movimientos, detallando 
cada tiempo que realizan para cada operación determinada en la empresa. 


















TIEMPO – MIN 256,16 min  
DISTANCIA 22 





En la tabla N° 7 se muestra, la hoja de resumen de tiempo del proceso de descarga y de las cubetas de 
anchoveta, Según el método estadístico que se utiliza en un estudio de tiempos y movimientos 
hallamos que la muestra es de 20 , es decir se realizó el estudio a 20 observaciones del mismo proceso 
de descarga para poder sacar el tiempo estándar y tiempo promedio de los meses de mayo, junio y 
julio, donde para poder hallar la muestra , el estudio de tiempo y movimientos nos pidieron 10 
observaciones como preliminares, ya que es solo un proceso y las actividades son continuas. En los 
días de muestra se registraron los tiempos que demoraron en descargar todas las cubetas de anchoveta 
hacia la cámara, el cual con el estudio de tiempos se determinó que el tiempo estándar que demora en 
descargar toda la pesca hacia la cámara es de 4.28 horas. Este tiempo estableció que los tiempos y 
movimientos que realizan los operarios en algunas ocasiones por parte del proceso de descarga son 
innecesarios, lo cual en su mayoría hace que los tiempos de descarga sea elevado, afectando así la 
materia prima. Con el estudio de tiempos y movimientos se logrará obtener una reducción significativa 
del tiempo promedio de descarga. Los principales problemas por lo cual se demoran, es que hay pocos 
trabajadores para realizar la descarga, además de haber ineficiencia de trabajadores, siendo ellos 
quienes realizan movimientos innecesarios los cuales generan tiempos muertos, asimismo se describirá 
las operaciones que causan tiempos muertos como por ejemplo mientras el estibador encargado de 
desenganchar el baldón, lo jala con una sola mano, teniendo uso de una sola aza, hace que el trabajador 
ejerza mayor fuerza en la única aza que tiene y al solo tener un baldón, provoca una parada y tiempo 
perdido, porque se podría realizar dos actividades paralelas con dos baldones. El otro problema es que 
cuando el hielo se derrama al piso, hay incomodidad a la hora de transportar las cubetas a la cámara, 
dado que muchos de los trabajadores tienden a tropezarse y en muchas de las ocasiones hacen caer las 
cubetas llenas de pescado, generando tiempo muerto y perdida en el producto descargado. En la tabla 
se registran 20 observaciones, que se logró obtener después de realizar a formula estadística que se 
encuentra en el anexo Nº1.En la hoja de resumen de la tabla nº7, el tiempo estándar, antes de 










3.2 Productividad Inicial del Proceso de descarga 
En base al diagrama de operaciones y actividades de proceso y del registro de tiempo, se procedió 
a determinar la productividad de los días laborados en el proceso productivo de descarga de 
anchoveta del mes de Mayo, Junio y Julio del 2018. 
En la Tabla Nº 8 verificamos cuantas toneladas realizan por día , la cual han sido tomadas por el 
cuaderno de registro de descarga de la empresa , donde se tomó tres meses para poder ver las 
descargas que realizan , asimismo podemos visualizar en Mayo que se descargó un centro total de 
16,89 de productividad , día 06-05-18, se descargó 491 cubetas con una productividad de 19,46 , 
siendo el día de mayor descarga , por otro lado el día 26-05-18 , se descargó 465 cubetas con una 
productividad de 13.28, siendo el de menor descarga durante ese mes , en el mes de Junio un total 
de promedio 17,73 de productividad  , día 03/07/2018 se realizó una descarga de 485 cubetas , con 
una productividad de 20.85 , siendo el de mayor descarga , y teniendo como menor descarga el día 
19/07/2018 6 que se realizó descargar 382 cubetas con un 13,28 de productividad  y para el mes de 
Julio el promedio de productividad general de este mes fue de 16.28 . La productividad mayor se 
descargó en el dia 07/08/2018 con  un total de 485 cubetas con la productividad 20.08, por último 
como menor se obtuvo el día  30/08/2018 con 385 cubetas con un promedio de 13,28. 
 















04/06/2018 6 4,21 491               19,46    
16,89 
06/06/2018 6 5,84 465               13,28    
07/06/2018 6 4,21 491               19,46    
08/06/2018 6 3,94 475               20,08    
12/06/2018 6 4,15 485               19,46    
14/06/2018 6 4,91 465               15,77    
15/06/2018 6 5,46 435               13,28    
19/06/2018 6 3,68 430               19,46    
20/06/2018 6 6,16 491               13,28    
21/06/2018 6 3,94 475               20,08    
26/06/2018 6 5,84 465               13,28    
28/06/2018 6 4,44 420               15,77    
Julio 
03/07/2018 6 4,03 485 20,08 
17,73 
05/07/2018 6 3,71 433 19,46 
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11/07/2018 6 5,46 435 13,28 
13/07/2018 6 3,86 465 20,08 
17/07/2018 6 5,02 475 15,77 
18/07/2018 6 4,21 491 19,46 
19/07/2018 6 4,79 382 13,28 
24/07/2018 6 3,86 465 20,08 
26/07/2018 6 4,08 491 20,08 
31/07/2018 6 4,91 465 15,77 
Agosto 
02/08/2018 6 4,15 485 19,46 
16,28 
03/08/2018 6 5,19 491 15,77 
07/08/2018 6 4,03 485 20,08 
08/08/2018 6 5,85 466 13,28 
09/08/2018 6 5,84 465 13,28 
14/08/2018 6 5,32 503 15,77 
15/08/2018 6 3,98 465 19,46 
22/08/2018 6 4,15 485 19,46 
23/08/2018 6 5,28 421 13,28 
24/08/2018 6 5,19 491 15,77 
27/08/2018 6 3,98 465 19,46 
29/08/2018 6 6,16 491 13,28 
30/08/2018 6 6,09 485 13,28 
Productividad trimestral 16,97 
 
 Fuente: Elaboración propia, datos obtenidos de los libros Excel de descarga de anchoveta la 




Figura 5: Comportamiento de la productividad antes de implementar un Estudio de 
Tiempos y Movimientos. 
Fuente: Elaboración propia, datos obtenidos de los libros Excel de descarga de anchoveta la 
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Tabla 9: Descriptivos de la significancia de la productividad antes de implementar un Estudio de 
Tiempos y Movimientos. 
 
Fuente: Programa estadístico SPSSXXII. 
 
En  la tabla Nº9, evaluamos la significancia de la productividad inicial, teniendo como 
resultado una media de 13,9037 cubetas/hora hombre, una mediana de 15,7700 cubetas/hora 
hombre y una varianza de 8,512 cubetas/ hora hombre siendo el promedio cuadrado entre la 




3.3 Estudio de Tiempos y Movimientos al proceso de descarga. 
Para dar inicio a la aplicación de estudios de tiempo y movimientos se aplicó el 
formato de las 5 W, lo cual es el método interrogante, donde se logró identificar con 
exactitud las causas que suscitan la baja productividad. Que se obtuvo al   analizar las 
causas que  tuvieron mayores acciones  en el diagrama de Ishikawa, el cual fue la 
mano de obra que conto con 6 causas encontradas, los cuales serán fundamentales 
para realizar el estudio de tiempo y estudio de método. En la tabla 5 se visualiza las 
acciones correctivas que se implementó en el proceso de descarga de cubetas de 
anchoveta. 
Tabla 10: Formato de las 5w- Método Interrogante
   42 
 
 
Formato de las 5 W – H / Método interrogante 
Responsable/s: Salinas Herrera Tania y Bonilla Cabana Jeferson 








baldón de la 
embarcación está 
ocupado los del 
barcos no hacen 
nada. 
Trabajadores 




Porque no existe otra 
actividad a realizar y 
esperan que finalice 
una para realizar la 
otra. 







Buscar hacer operaciones 
paralelas y evitar tiempos 
de descanso innecesarios 
2. Falta de 
supervisión 
Falta contratar a 
un personal que 
supervise el 
muelle para 
otorgar un mejor 
servicio para la 
planta en 
producción. 
Supervisores Los días 
laborables 
Porque la empresa 
escatima en los gastos 













Contratar a supervisores 
competentes para que los 
trabajados realicen sus 
actividades de la mejor 
manera pero sin fatigar al 
trabajador. 









Trabajadores Los días 
laborables 
A la empresa solo le 
importa producir y no 
informar a sus 
trabajadores acerca del 
plan de mejora. 
Falta de 
responsabilidad 
de la empresa 
Personal 
incapacitado 
para realizar esa 
labora 
Generar capacitaciones 
cada semana para que 
puedan tener 










no cuentan con 
guantes y 




Trabajadores Los días 
laborables 
La empresa no invierta 
en la seguridad y 
comodidad de sus 
trabajadores 










Brindar implementos de 
trabajo y seguridad 
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seguridad 
5. Escases de 
baldones 
Solo se tiene un 
baldón , para 
hacer la descarga 
de repetitiva de 
125 baldones 
Trabajador  Los días 







Porque la empresa 
busca estimar gastos al 
solo brindar un baldón 
por cámara a descargar 
Al usar un 
baldón de aceite 
y no diseñar 
uno apropiado 
con asas para 
hacer mas fácil 
la actividad 
Que le baldón 
sea más difícil 
de cargar y se 
demore más el 
proceso de 
descarga 
Diseñar un baldón con 
todas la característica 
necesaria e implementar 








rajadas , eso 
dificulta el cargar 
y fraccionar 
llenas las cubetas 
Trabajadores En el 
momento de 
fraccionar el 
baldón, se cae 
anchovetas al 
piso y al 
momento de 
cargar. 
Porque las cubetas se 
encuentran rotas y 
deterioradas.  
La empresa al 
no proveer 
cubetas en buen 
estado 
 
Se hace difícil 
el levantar las 
cubetas 
Revisando que todas las 
cubetas se encuentren en 





Cuando se realiza 
el proceso de 
descarga del 
estibador, El 
estibador en la 
lancha, que es 
encargado de 







del baldón, en 
el proceso de 
descarga 
Por qué solo cuentan 
con un baldón. 
Solo la empresa 







Proveer o facilitar dos 
baldones para el proceso, 
y así se realizarían dos 







Se pierde tiempo 
al esparcir el 











de la cámara. 
La cámara no cuenta 











cuenta que se 
genera un costo 
al comprar el 
Incorporar un sistema de 
refrigeración dentro de la 
cámara. 
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Fuente: Elaboración Propia,2018 
 
hielo. 






tiempo al ser 
trasladado por los 
brazos del 
operador. 




La empresa no tiene 
conocimientos de 
métodos de ingeniería 








Implementar un  







1.-Se implementó el método de 
uso de estudio de tiempos y 
movimientos al determinar los 
tiempos muertos por los 
trabajadores , se redactó un 
tiempo establecido para cada 
trabajador la cual , teniendo 
conocimiento de ello , tenían 
descansos apropiados para el 
trabajo establecido . 
 
2.- Contratar a supervisores 
competentes para que los trabajados 
realicen sus actividades de la mejor 
manera pero sin fatigar al trabajador. 
Se Ubicó a una persona trabajadora 
de la empresa, encargada de 
supervisar y revisar tanto el método 
de trabajo nuevo como la calidad de 













3.-Brindar implementos de trabajo 
y seguridad: 
Se implementó el uniforme 
apropiado y cómodo para cada 
trabajador, la cual ellos no 
contaban con un uniforme de 
buena comodidad para realizar su 
operación de descarga, asimismo 
no contaban con botas para el 
desarrollo de su trabajo , se les dio 
un uniforme cruzado en la parte 
trasera para que pueda sostener y 
no perjudique  la columna de los 
trabajadores , y no realizar un 
movimiento innecesario para no 
perjudicar su salud de cada uno de 
ellos . Se agregó guantes de agua 
fría que son de color negro, y 
pegadas a la mano para que sea 
más fácil y no permita que entre 
agua en las manos ya que con los 
guantes básicos, no se conseguía, 
referente al overol, se implementó 
overol buceo, estos vienen con las 
botas incluidos, para que no 
exponga al operario que entre 
agua en sus pies o pierna, protege 








4.- Diseñar un baldón con toda la 
característica necesaria e 
implementar más unidades de estas. 
En dicha acción se implementó un 
baldón más para el uso de reducción 
de tiempos y el trabajo, la cual fue de 
mucha ayuda beneficiando  que los 
trabajadores no tengan tiempos 
muertos y al realizar el uso de los dos 
baldones no se tuvo un tiempo 
innecesario por parte del trabajador 




5.-Revisando que todas las cubetas se 
encuentren en buen estado. 
En dicha situación se implementó 
cubetas en un mejor estado para el 
uso del depósito del pescado 
anchoveta, desarrollando un mejor 
orden y cubetas con un solo nombre 
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Figura 6: Acciones Correctivas del Método Interrogante  
Fuente: Elaboración Propia,  Herramientas y equipos implementados actualmente en la 
empresa Inversiones Generales Hemarinas. 
En el problema 1 , que se encuentra en el formato de 5 W, la empresa al contratar a una 
persona capacitada para supervisar el trabajo que se realiza en el muelle, esto mejoro a que los 
estibadores no pierdan el tiempo y tomen los tiempos de descansos necesarios, y también la 
inspección para que estos utilicen los implementos de seguridad como guantes, botas y 
overoles adecuados para los estibadores y para el trabajador encargado de apilar dentro de la 
cámara con un chaleco térmico por la baja temperatura al que se ve expuesto.  Respecto al 2 
problema en el 5 w, La empresa al contar con 4 trabajadores encargados del proceso de 
descarga de la anchoveta, provoca fatiga y cansancios al no rotar y no contratar más 
trabajadores. Al incrementar un trabajador más en el área de desenganchar y llenado de 
cubetas facilita el trabajo y disminuye el tiempo de descargar del barco a las cubetas, 
apresurando el tiempo de llenar las cubetas dentro de la cámara y permitiendo que la empresa 
haga las descargas a 3 o 4 cámaras en vez de  1 a 2 cámaras, teniendo en cuenta que mientras 
más cámaras sean llenados al día, aumenta la distribución y venta, como consecuencia la 
6. Implementar una carretilla 
elevadora 
Se implementó una carretilla 
elevadora para el uso de la 
colocación de la cubetas, teniendo un 
mejor uso de las cubetas , la cual 
redujo el tiempo y permitio que el 
trabajador no tenga un esfuerzo 
máximo como lo realizaba al alzar 
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productividad de descarga. Respecto al 3 problemas en el formato 5W los cuales la 
capacitación al personal, fue de vital importancia, dado que la rotación del personal es 
constante cada semana, y al realizar las capacitaciones  cada semana, al personal nuevo que 
entraba, se le enseñaba cual era la mejor forma de descargar sin que este se dañara e hiciera 
tiempos muertos en la descarga. Al realizar capacitaciones no solo género que los trabajadores 
tengan conocimiento del proceso, esto también disminuyo significativamente la rotación del 
personal, ya que los trabajadores se sintieron seguros del trabajo que realizaban y confiados 
con los jefes. También respecto al 4 problema en el formato de 5 W, al implementar la compra 
de los equipos de protección personal, como guantes y la compra de un baldón correctamente 
diseñado con dos asas para la descarga, los movimientos forzados que ejecutaban los 
trabajadores, disminuyo significativamente, ya que se sintieron protegidos y seguros, estos 
cambios trajeron el aumento de tiempo y facilidad para realizar el trabajo, por lo que conlleva 
a un aumento de productividad. También al implementar el baldón correctamente diseñado 
para este proceso y aumentando uno más solucionamos el problema 5, ya que con dos 
baldones se realizan dos actividades al mismo tiempo, la operación de fraccionar el baldón 1 
en las 4 cubetas y al mismo tiempo el estibador que se encuentra en el muelle, llena otro 
baldón con anchoveta, así se realiza dos operaciones al mismo tiempo. Respecto al problema 6 
que se encuentra en el formato 5W, se tendrá en cuenta la revisión de todas las cubetas teniéndolas 
en un buen estado para la realización de un buen proceso de descarga. Siguiendo al problema 07 que es 
tiempo perdido en actividades continuas se dio como alternativa proveer o facilitar dos baldones para el 
proceso, y así se realizarían dos operaciones en paralelo, Por consiguiente al problema 8 que es 
respecto a las cámaras frigoríficos para mantener las cubetas descargadas se dio como alternativa 
incorporar un sistema de refrigeración dentro de la cámara. Teniendo en cuenta dichas acciones 
correctivas la empresa lograra obtener mejores beneficios para su proceso de descarga. 
Por consiguiente mostraremos el Grafico N°7 con los procesos que realiza la empresa ya aplicado las 
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DE PROCESO 
INVESTIGADORES: Salinas Herrera Tania y 
Bonilla Cabana Jeferson 
PÁGINA: 001 
DEPARTAMENTO: De descargue FECHA: 5 / 09 / 2018 
PRODUCTO: Anchoveta MÉTODO DE TRABAJO: 









































Figura 7: Diagrama de operaciones de proceso – Después de implementar el estudio de tiempos y 
movimientos 




4 Desengancha el baldón  
Colocar 4 cubetas en el piso del 
muelle 
6 
Fraccionar el baldón de pescado 
en las 4 cubetas 
Se coloca las cubetas en el carro 
de elevación 
Se jalan las cubetas de descarga 
con unas pinzas.  
Salida de la cámara de la área de 
descarga a la empresa.  
Se cierra la puerta de la cámara  
1 Llenado del baldón de pescado 
de la embarcación 
Colocar el baldón en el piso del 
muelle 
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En esa figura N°7 como podemos notar se realizó un diagrama de operaciones para verificar 
específicamente las operaciones que se realizaron para el proceso de descarga , el cual el mismo 
diagrama se realizó en la figura N°3 siendo totalmente diferente a ese diagrama  que realizamos para 
diagnosticar cada operación , las diferencias se pueden notar en este diagrama porque aquí ya 
implementamos las medidas correctivas para cada proceso , es por eso en este diagrama visualizamos 
menos operaciones ya que con las herramientas se hicieron operaciones paralelas y el tiempo 
disminuye para cada operación ,  las diferencias que se podrán notar en comparación con el primer 
diagrama es la implantación de un nuevo baldón al ser enviado con el pescado anchoveta de la 
embarcación hacia el piso del muelle , por consiguiente la colocación de un carro de elevación , donde 
las cubetas serán llevadas hacia la cámara frigorífica a través de dicha máquina , sin la utilización del 
esfuerzo físico de los trabajadores , por otro lado la implementación de pinzas cuando los trabajadores 
que están dentro de la cámara podrán hacer uso de dicha herramienta para no hacer desgaste físico y 
avanzar su jornada de trabajo de manera monótona , y por último el incremento de la refrigeración a las 
cámara frigoríficas  , de tal manera que los trabajadores , no tengan tiempos innecesarios al colocar el 
hielo en la cámara y al distribuir las cubetas de pescado ,    todo esto se pudo implementar gracias al 
Estudio de tiempos y movimientos que nos permitió identificar los problemas que surgían durante los 
procesos que se realizaban en cada operación y proceder a realizar las acciones correctivas , por último 
se tiene cual es el resultado final al ser implementado el estudio de tiempos y movimientos , como 
verificamos con la implantación de nuevas herramientas, maquinas , entre otras ideas innovadoras que 
se ha podido implantar , traerá como beneficio mejores resultados para el real izamiento del proceso de 
descarga  , asimismo se podrá lograr que la empresa tenga mejores beneficios y los trabajadores podrán 
trabajar de una manera eficaz , eficiente y no teniendo problemas consecutivamente al realizar su 
jornada de trabajo, ni demoras al realizar el proceso de descarga. 
Luego de haber aplicado las acciones correctivas al Diagrama de Operaciones , daremos a detallar los 
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Figura 8: Diagrama Analíticos de procesos – Después de implementar el estudio de tiempos y 
movimiento 
En la figura Nª8, se realizó un diagrama analítico , lo mismo que se realizó en la figura N°4 , 
donde a comparación de dicha figura se verificará las diferencias que existen con respecto a 
DAP   OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO 
Obj. 
  










Almacenamiento  Proceso de Manufactura 
Proceso continuo 
Nº de personas: 6 
Ingeniero de planta 
Encargado de producción 
Jefe de calidad 
Supervisor de jornaleros 
Transporte 
Operación 
   L     Area de operaciones 


















   
01 
Llenado del baldón de 





     
Aquí se reduce el tiempo ya que se 
concluyó otro baldón. 
02 
Desenganchar el baldon 
de la embarcacion 
17,40 
3cm 1 
     
Se reduce el el tiempo ya que e 
aplica otro baldón. 
03 
Colocar el baldon en el 
piso del muelle 
8.33 
 1 
      
04 




      
05 
Fraccionar el baldon de 
pescado en las cubetas 
27,1 
  
1 y 4 
      
06 




      
07 
Se colocan las cubetas en 
el carro de elevacion 




     
Al implementar el carro de 
elevación se redujo el tiempo de 
descarga 
08 
Se jalan las cubetas 
dentro de las cámaras 




     
Se corta el tiempo al implementar  
implementar la pinza 
10 




     - 
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los tiempos y operaciones que se realizaron en la primera figura , es por ello que en este 
diagrama  se logró identificar los tiempos específicos  que demora cada operación al realizar  
el proceso de descarga, es por ello que al implementar un nuevo método que es el estudio de 
tiempos y movimientos verificamos que el proceso de descarga  cuenta con un tiempo menor a 
comparación del primer diagrama, trayendo consigo dicha ventaja a los trabajadores y a la 
empresa encargada de recibir el producto , para que llegue en un mejor estado y logrando 
mejores ganancias para la empresa . Donde la diferencia de tiempos es notoria, verificando  en 
el primer Diagrama Analítico  su tiempo fue de 256,84 minutos, este tiempo fue sin utilización 
de dichas herramientas y maquinas implementadas, sin tener conocimientos de diferentes 
métodos de ingeniería,  después en este segundo Diagrama Analítico, implementando las 
herramientas y acciones correctivas a los problemas que generaba retraso, el tiempo se 
disminuyó a 195,75. Teniendo este nuevo tiempo obtuvimos que dividiéndolos el tiempo total 
entre los 6operarios que son encargados de realizar este proceso, que ya aplicadas las acciones 
correctivas su tiempo por cada operario es de 32min, 63 seg. Equivalente a  las 12 ,5 toneladas 
.El cual a través del estudio de tiempos y movimientos notamos la gran diferencia de tiempos, 
el cual una actividad que sea correctamente observada e implementando un estudio de tiempo, 
ayuda a disminuir tiempo y movimientos, para realizar las mismas actividades en un tiempo 
menor. 














En la tabla N°11 se muestra, la hoja de resumen de tiempo del proceso de descarga y de las 
cubetas de anchoveta, Según el método estadístico que se utiliza en un estudio de tiempos y 










CANTIDAD 1 ,4 y 5 
 1 
 8 
   54 
 
observaciones del mismo proceso para poder sacar el tiempo estándar y tiempo promedio de 
los meses de mayo, junio y julio. Eso quiere decir que tomamos las operaciones que se 
realizaron durante el proceso de descarga para poder haber obtenido el tiempo determinado en 
la tabla 11. En dicha tabla encontraremos las diferencias de tiempos y las operaciones varian 
porque fueron tomados de las figuras que fue implementado el nuevo método que es el estudio 
de tiempos y movimientos. En estos días de muestra se registraron los tiempos que les demora 
en descargar todas las cubetas de anchoveta hacia la cámara. Con el estudio de tiempos se 
determinó que el tiempo estándar que se demora en descargar toda la pesca hacia la cámara es 
de 3.26  horas. Este tiempo indico la reducción de tiempos en el proceso de descarga. Con el 
estudio de tiempos y movimientos logramos obtener una reducción significativa del tiempo 
promedio de descarga. Donde se obtuvo una mejora detallada en la tabla de estudio de tiempos 
y movimientos , logrando reducciones de tiempos innecesarios , implementando herramientas 
que ayudaron a mejorar los tiempos de cada proceso de operación. 
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3.4. Productividad Final del proceso de descarga. 














01/09/2018 6 2,95 491 27,78 
26,42 
05/09/2018 6 3,02 465 25,64 
06/09/2018 6 3,44 491 23,81 
07/09/2018 6 2,77 475 28,57 
10/09/2018 6 3,15 485 25,64 
11/09/2018 6 3,02 465 25,64 
12/09/2018 6 3,05 435 23,81 
18/09/2018 6 2,51 430 28,57 
19/09/2018 6 2,86 491 28,57 
20/09/2018 6 2,85 475 27,78 
28/09/2018 6 3,02 465 25,64 
29/09/2018 6 2,73 420 25,64 
oct-01 
01/10/2018 6 3,40 485 23,81 
25,63 
02/10/2018 6 2,53 433 28,57 
03/10/2018 6 3,05 435 23,81 
04/10/2018 6 2,79 465 27,78 
05/10/2018 6 3,09 475 25,64 
06/10/2018 6 3,44 491 23,81 
09/10/2018 6 2,48 382 25,64 
10/10/2018 6 2,79 465 27,78 
11/10/2018 6 3,19 491 25,64 
12/10/2018 6 3,26 465 23,81 
oct-02 
14/10/2018 6 3,15 485 25,64 
25,84 
16/10/2018 6 3,44 491 23,81 
17/10/2018 6 3,40 485 23,81 
18/10/2018 6 3,26 466 23,81 
20/10/2018 6 3,02 465 25,64 
21/10/2018 6 2,93 503 28,57 
23/10/2018 6 3,26 465 23,81 
24/10/2018 6 3,15 485 25,64 
27/10/2018 6 2,74 421 25,64 
28/10/2018 6 2,86 491 28,57 
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29/10/2018 6 3,26 465 23,81 
30/10/2018 6 2,86 491 28,57 
31/10/2018 6 2,83 485 28,57 
Productividad trimestral 25,96 
Fuente; Elaboración propia, datos obtenidos de los libros Excel de descarga de anchoveta la 
empresa Inversiones Generales Hemarinas, 2018. 
Como vemos en la tabla N°12 la productividad aumento, gracias a todo lo que se pudo 
implementar acorde a los diagramas que se realizaron, herramientas que se innovaron , eso 
quiere decir que teniendo mejores conocimientos de los métodos de ingeniería la 
productividad de una empresa crecerá de manera eficaz dando mejores beneficios para los 
trabajadores y la empresa . En el primer cuadro de productividad tuvimos un resultado 
16,97,como productividad trimestral, después de implementar las herramientas se halló el 
cuadro de productividad post el estudio de tiempos y movimientos, en este segundo cuadro se 
encontró una productividad de 25,96. Haciendo esto una diferencia de 9,48, siendo una 
diferencia significativa económicamente para la empresa. 
Se hicieron la productividad de estos dos meses, porque hasta el momento son en donde se ven 
los resultados, ya con las herramientas implementadas. Al igual que al primer cuadro de 
productividad inicial se tomaron los mismo días que esos meses para así poder compararlo; es 
decir si mayo siendo el primer mes de estudio se cogió 12 días , para el post se escoge a 
septiembre con 12 días igual. Comparando el mes de Mayo con el mes de Septiembre, en el 
mes de mayo se obtuvo una productividad de 16,89 y en el mes de septiembre después de 
haber implementado el estudio de tiempos y movimientos se obtiene una productividad de 
26,42 lo mismo paso con junio que se cogió 10 días de descargas para comparar con el post en 
este cuadro Octubre 1 con 10 días igual, para así comparar la diferencia de productividad de 
cada mes. Al comparar el mes de Junio que obtuvo la productividad de 17,73 y en octubre  
después de haber implementado el estudio de tiempos y movimientos, se obtiene 25,63.. 
Para el mes Julio compararlo con el mes de Octubre2, ambos con 13 días de descargar, en el 
mes de julio se obtuvo un promedio de 16,28  y en el mes de Octubre 2 se obtuvo el promedio 
de 25,84. 
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Figura 9: Comportamiento de la productividad después de aplicar el estudio de Tiempos y 
Movimientos 
Fuente: Elaboración propia, 2018- datos obtenidos de los libros Excel de descarga de 
anchoveta la empresa Inversiones Generales Hemarinas, 2018. 
 
Tabla 13: Descriptivos de la significancia de la productividad después de aplicar el estudio de 
Tiempos y Movimientos 
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En  la tabla Nº13, evaluamos la significancia de la productividad inicial, teniendo como 
resultado una media de 25,9791 cubetas/hora hombre, una mediana de 25,6400 cubetas/hora 
hombre y una varianza de 3,524 cubetas/ hora hombre siendo el promedio cuadrado entre la 
distancia de cada observación. La desviación 1,87718 Esta medida nos permite determinar el 
promedio aritmético. 
 
3.5 Evaluación económica de la Implementación de  Estudio de Tiempos y Movimientos. 
Para este objetivo se realizó un diagrama de  flujo de caja en la tabla nº13, donde dentro de 
esta tabla, se toman en cuenta las tabla de costo de la inversión de un aplicar un Estudio de 
Tiempos y Movimientos, que se encuentran en la tabla Nº10, tabla de acciones correctivas, 
donde los se evalúan los costos de las herramientas activas, para costear el proyecto; como 
son: Motores de refrigeración, Bidones con asas y carretillas elevadoras. 
También en el diagrama de Flujo de Caja se considera la Productividad1, antes de un estudio 
de tiempo y movimiento y la Productividad 2 , después de haber aplicado un estudio de 
Tiempos y movimientos, cada productividades son trimestrales como se muestra en la tablas 
Nº 8 y Nº12. Donde se suma la misma cantidad de producción en ambos tablas, con la 
diferencias de tiempos como se puede visualizar en las tablas de  Hoja de Resumen Estudio de 
tiempos y Movimientos Nº 7 Y Nº 11 antes y después de los estudios, donde el tiempo que se 
encuentra en la tabla de productividad 2, es diferente con una diferencia de 24 horas, CTMO( 
Costo de mano de obra) en ambas tablas son iguales de S/.18.00 nuevos soles/hora, al igual 
que la cantidad de operarios son 6 operarios en ambas tablas. Como podemos observar el 
Ctmo1(Costo total mano de obra) es mayor que el Ctmo2, el A= al costo de inversión dividido 
con  el tiempo de vida útil de los motores de refrigeración que son de 5 años, pero al ser la 
productividad medida trimestralmente, se divide el N de “n” en 20”a” cuotas, es decir una 
cuota de s/.3672 soles 20 veces. 
Se halla el COK(Rendimiento esperado sobre el activo de riesgo)= (Tasa de interés libre de 
riesgo)+ (Prima de inflación)+ (Prima de riesgo), un 7,04. 
Se halla el VAN es el Valor Actual Neto, t el tiempo, n los años de vida útil del negocio, FCt 
el flujo de caja neto en el periodo indicado y r la tasa de descuento o COK (coste de 
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oportunidad del capital) La regla de decisión es que si el VAN es positivo el proyecto se 
aprueba, pues será posible obtener ganancias respecto a la mejor inversión alternativa, si es 
igual a cero es indiferente y si es negativo se rechaza. Del resultado final se obtuvo un VAN 
de S/  3367.41, siendo positivo y el proyecto factible. 
Respecto a la TIR,Si la TIR es mayor que el coste de oportunidad del capital, entonces el 
capital del proyecto evaluado genera una rentabilidad mayor que la que puede ser generada 
por la mejor alternativa de inversión. En ese caso es recomendable apostar por el proyecto. 
Del ejercicio se obtuvo una TIR de 8% > COK, lo cual indica que el proyecto es rentable. 
La regla de decisión en este caso es que si la relación beneficio/coste es mayor que uno se 
recomienda ejecutar el proyecto, ya que el valor actual de los beneficios supera el valor actual 
de los costes (incluida la inversión). 
Del resultado final se obtuvo una beneficio/costo de 2.07, el cual indica que el beneficio es 
rentable. 
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Tabla 14: Diagrama de Flujo de Caja de Proyecto de Estudio de Tiempos y Movimiento 
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                                               Fuente: Elaboración Propia, 2018 
IV. DISCUSIÓN 
 
Luego de haber presentado los resultados se procedió a discutir los mismos con los 
hallazgos de otras investigaciones.  
 
En esta investigación tuvo como propósito identificar y describir las causas de la baja 
productividad de INVERSIONES GENERALES HEMARINAS E.I.R.L. para así poder 
proponer una implementación de estudio de Tiempos y Movimientos en el proceso de la 
empresa, con el fin de identificar las causas relevantes y  poder solucionarla y asi aumentar 
la productividad de la empresa. 
En esta investigación el diagnostico situacional inicial de la empresa se logró identificar 
que la empresa tenían 3 causas: Mano de Obra ,(Descansos innecesario, falta de 
supervisión, falta de capacitación y motivación) Material ( escases de baldones, cubetas 
viejas deterioradas y las operaciones no cuentan con las herramientas necesarias y de 
seguridad)  y Método(Actividades paradas, no cuentas con instrucciones al seguir el 
proceso y MO. Esto  mediante un formato de Espina de Ishikawa, siendo un diagrama 
causa-efecto bien organizado sirve como vehículo 
para ayudar a los equipos a tener una concepción común de un problema complejo, con 
todos sus elementos y relaciones claramente visibles a cualquier nivel de detalle requerido 
(Zapatay Villegas, 2006). Luego se realizó un análisis de Pareto para poder  ver las causas 
más relevantes del problema en estudio, en este caso el problema es la baja productividad 
del proceso de descarga El principio de este diagrama enfatiza el concepto de lo vital 
contra lo trivial, es decir, el 20% de las variables causan el 80% de los efectos, lo que 
significa que existen unas cuantas variables vitales y muchas variables triviales 
(Besterfield: 2009: 79).  
La OIT (1996) entiende al estudio del trabajo como un conjunto de técnicas 
correspondientes en su mayoría al estudio de métodos y a la medición del trabajo cuya 
finalidad es la de investigar y perfeccionar operaciones de forma sistemática(Nievel,2015), 
Luego para estudiar el proceso de descarga de la empresa Inversiones Generales 
Hemarinas E.I.RL, se realizó un DOP , y luego se realizo El diagrama de análisis del 
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proceso (DAP) se utiliza para dar mayor detalle a las operaciones del proceso mostrado en 
el DOP. A diferencia del DOP, el DAP puede realizarse sobre el operario, material o 
equipo (Prentice Hall, 2001). 
Por consiguiente realizamos hojas de resumen de tiempo, teniendo en cuenta Para ejecutar 
el estudio de tiempos tomaremos como meta las ocho formas fundados por Bejariano 
(2017), que se encuentran en las hojas de resumen inicial, y al final. Donde tenemos el 
tiempo Estándar en horas y minutos del proceso de descarga, donde para poder calificar el 
suplemento en el estudio de tiempo ,se realizó basado en el método de  
WESTHINGHOUSE, que pondera la habilidad de una persona aumenta con el tiempo, 
debido a que al familiarizarse con el trabajo alcanzara mayor rapidez, movimientos suaves 
y menores dudas, y movimientos falsos, disminuciones en la habilidad es el resultado del 
deterioro de las condiciones físicas y fisiológicas, como la vista o pérdida de fuerza 
muscular (Niebel, 2001), esto nos permite tener un tiempo estándar mas preciso del 
proceso. 
Las causas identificadas en el diagnostico situacional y teniendo el tiempo del proceso 
mediantes las hojas de resumen de tiempo del proceso, nos llevó a proponer una mejora 
del proceso de descarga, para esto realizamos el método  de La 5W+H es una metodología 
de análisis empresarial que consiste en contestar seis preguntas básicas: qué (WHAT), por 
qué (WHY), cuándo (WHEN), dónde (WHERE), quién (WHO) y cómo (HOW). Esta regla 
creada por Lasswell (1979) puede considerarse como una lista de verificación mediante la 
cual es posible generar estrategias para implementar una mejora. 
Después Aplicar el Estudio de Tiempos y Movimientos se logró mejorar la productividad 
en un 25,96 cubetas/ hora hombre  como se muestra en la tabla nº 12 en el proceso de 
descarga de cubetas de anchoveta, esto se logró al realizar las acciones correctivas que se 
encuentran en la tabla nº 10 según el formato de What, problemas cuyos fueron 
solucionados al identificarse en el diagrama Nº 1, con la espina de Ishikawa para 
identificar las posibles causas del problema definido en la tesis. Se logró también hallar el 
tiempo estar para el proceso, con lo cual no contaba, esto a través de una tabla de estudio 
de tiempo del Formato de Westinghouse en la tabla nº7 donde se determinó el tiempo estar 
de 4,28 min  y en la tabla nº 11, donde se encuentra el nuevo tiempo estar después de haber 
implementado el estudio de Tiempos y Movimientos, con un tiempo estándar de 3,36 min, 
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haciendo una diferencia de 48 min por el proceso de descarga realizado por estibadores, 
como se vio en  la tesis de Montesdeoca (2015) titulada “Estudio de tiempos y 
movimientos para la mejora de la productividad en la empresa Productos balanceado 
avícola. En el análisis situacional de esta organización se verifica que no tienen un método 
de medición del trabajo, por lo que la ejecución del estudio de tiempos y movimientos 
contribuyo a reducir 0,34 seg/unid del tiempo estándar.  
Referente a la Tabla  nº 13, para evaluar si el proyecto es factible y en cuanto tiempo se 
lograría recuperar la inversión, se realizando un flujo de caja, para evaluar en los años que 
se lograría recuperar y aumentar las ventas , con un van de 113,415.86 y un TIR  de 90% 
significando un proyecto rentable. Referente al estudio de tiempo como se ve en la tabla nº 3 
y 4 donde se realizó un DOP Y DAP para evaluar cada operación del proceso , con su 
respectivo tiempo y problema al inicio , y luego aplicando las acciones correctivas e 
implementando herramientas de trabajo, que se encuentras en la tabla nº 10, se realizo un 
nuevo DOP y DAP como se muestra en la tabla nº 6 y 7 donde se ven operaciones 
eliminadas, y el tiempo disminuido. como se vio En la tesis de Jorge (2014) titulada 
“Mejora de la productividad en la empresa Vivar SAC”, para obtener el grado profesional 
de Ingeniero Industrial, tuvo como propósito el desplegar una propuesta de mejora en el 
sistema de producción para mejorar la producción en la empresa VIVAR SAC. Se 
concluyó que en cuanto a producción el análisis del producto en el mercado pudo 
evidenciar que su propensión será creciente durante los próximos 5 años, ya que se logrará 
una producción para el año 1 de 378 948 unidades, valor cercano a las 381 015 unidades 
anunciadas, indicando que sí podrá efectuarse con la cantidad planeada, en cuanto a los 
estudios de tiempos y movimientos. Se concluyó que reorganizaron los puestos 
consiguiendo así la disminución de tiempos por turno de 408,3 a 340,5 minutos y la 
eliminación de actividades que no agregan cuantía. En cuanto a la productividad se 
concluyó  que con la nueva propuesta de mejora, la productividad en la empresa en cuanto 
a recursos materiales acrecentó en 4%. 
En el estudio de Movimientos , consistente en movimientos que realiza el estibador 
efectuar el proceso de descargar, se logró corregir con la implementación de herramientas, 
como la carretilla elevadora, corrigiendo posturas, e eliminando tiempos muertos y 
movimientos repetitivos. Para esto también se sugirió realizar operaciones en paralelo, 
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implementando un baldón más para el proceso de descarga como se sugirió en la tabla 
nº10. Esto basándonos como antecedente de la tesis de Manfredo (2014) titulada “La 
maximización de los tiempos y movimientos en el proceso de cargas simultáneas en una 
empresa comercial” para Finalmente concluyó que las lesiones en el área de carga son una 
de las razones más significativas por las que el proceso se retrasa. Se llegó a la conclusión 
que una propuesta mediante la cual se abarca todo el proceso de carga y descarga son las 
que solucionan los problemas a corto, mediano y largo plazo. En la actualidad los 
montacarguistas se ven acelerados en el proceso de carga y descarga de producto, lo cual 
provoca accidentes y estos, la rotura del mismo. Es necesario que el proceso de carga y 
descarga se realice con más atención a la hora de la reunión del producto, por lo cual se 
recomienda que se desarrollen los tiempos de carga y descarga; de tal forma que se 
realicen cargas y descargas simultáneas de rastras. Esto vendría a ayudar a la agilización 
del proceso. 
Referente a los costos por mano de obra, en la realidad problemática se redacto el costo 
por operario, y por demora  a la entrega del producto, el costo es de s/. 18 por hora/ 
hombre, sabiendo que el total de operarios es de 6. Siendo el costo total de mano de obra al 
inicio de s/. 648 soles, ya que al inicio el proceso de descarga demoraba 4,28 min. Luego 
de aplicar el estudio de tiempos y movimiento, reduciendo el tiempo de descarga al 3,26 se 
logra el costo total de mano de obra a s/. 486 soles haciendo una diferencia de s/. 162 soles 
por proceso de descarga, como se ve en la tesis de Herrera (2016) titulada “Propuesta de 
mejora del proceso de producción de ejes de bomba y rodillos en la Empresa Metal 
Industria HVA S.R.L Para Reducir Costos, tuvo como objetivo general desarrollar la 
mejora en el proceso de producción de ejes de bomba y rodillos en la empresa metal 
Industria HVA S.R.L. para subyugar costos, además se determinó los tiempos de 
operación en la producción, identificando las insuficiencias que reducen el rendimiento 
óptimo de las operaciones; se tuvo como resultado el aumento de los principales 
indicadores como la eficacia económica y  el aumento de la eficacia física en los ejes de 








- Aplicación del diagrama de Ishikawa, la cual se diagnosticó el problema 
fundamental que surge en la empresa, asimismo se realizó los diagramas, que nos 
ayudó a verificar las operaciones de manera específica y detallada, por 
consiguiente la utilización de la hoja de resumen de estudio de tiempos y 
movimientos, detallando los tiempos que se realizan por cada operación descrita 
en el DAP. 
- Verificación de la productividad de los meses: Mayo, Junio, Julio donde en el 
formato de productividad se especifica las toneladas diarias que realizan en el 
puerto pesquero , especificando el tiempo , cubetas descargadas , teniendo una 
productividad total de 16,97 cubetas/hora hombre tomada por esos meses. 
- Implementación del Método Interrogante , describiendo los problemas 
consecuentes , brindando acciones correctivas a cada problema descrito , para 
luego cada acción correctiva ser tomada en los diagramas realizados , donde 
con las herramientas se hicieron operaciones paralelas y el tiempo disminuyo, 
todo esto fue  permitido al Estudio de tiempos y movimientos , que ayudo a 
identificar los problemas y proceder a realizar soluciones inmediatas. 
- Logro de la productividad aumentada es de 25,84 cubetas/hora hombre gracias 
al estudio de tiempos y movimientos donde se implementó acciones correctivas 
tomadas en los diagramas que se realizaron, con una diferencia de 9,44 de 
productividad en comparación del primer cuadro de productividad, siendo una 
diferencia significativa económicamente para la empresa. 
- Analizando económicamente, para considerar rentable la aplicación del Estudio 
de Tiempos y Movimiento en la empresa, se obtuvo un VAN de S/ 3367.41, 
siendo positivo y el proyecto factible, una TIR de 8% > COK, lo cual indica 
que el proyecto es rentable y una beneficio/costo de 2.07, el cual indica que el 








- Ampliar materiales o implementos estén a simple vista y en orden para 
optimizar el tiempo y obtener mejoras en el proceso de descarga , ya que al no 
contar con un buen orden se extendería el tiempo de descarga . 
- Sugerir que la empresa siga haciendo uso del estudio de tiempos y 
movimientos, ya que es una herramienta importante para la productividad, 
como se demostró en los resultados, ya que beneficia a la empresa y a los 
colaboradores. 
 
- Recomendar al dueño de la empresa que haga uso del estudio de tiempos y 
movimientos, la cual favorecerá la reducción de tiempos en el proceso de 
descarga. 
 
- Seguir utilizando guías de capacitación, teniendo en los resultados obtenidos 
con el estudio de tiempos y movimientos en la empresa, la cual permite 
aumentar la productividad. Se debe contar con una supervisión diaria cuando se 
realiza el proceso de descarga, y recalcando a cada trabajador las reglas de la 
empresa, para que realice un labor favorable y adecuado. 
 
- Analizar económicamente todo tipo de proyecto de mejora atarvez de un 
diagrama de flujo de caja, para verificar si el proyecto es rentable o no, esto 
para poder evaluarlo para no tener costo , si no inversión para aumentar la 
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ANEXOS  
Anexo 1: Formula de la Muestra 
    
Se tomaron 5 observaciones preliminares del ciclo de proceso de descarga, que son los siguientes. 
 
 
Ob1 = 222.16       47,341.05 
Ob2=223.16                                                          47428.12 
Ob3=222.89             47,524.67 
Ob4=223.26                                                          47,48.62 
Ob=223.5                                                               45,633.06 




N= (40√ (          )  (        ) )2 
                                1,089.46 
N= (40√          )
2 
                 1,089.46 
N=          (4,897.15    )2                                                                  N= (4,4950)2  
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
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DIAGRAMA ANALITICO DEL PROCESO
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TIEMPO TOTAL MINUTOS
TIEMPO TOTAL HORAS Y MINUTOS
OBSERVADO POR: HORA
DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD
CICLOS
PROMEDIO




 FECHA DE INICIO
OBSERVACION DE ESTUDIO
Anexo 4: Formato de Hoja de resumen de estudio de tiempos y muestreo del trabajo. 
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Anexo 5: Formato de Productividad 
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Anexo 6: Formato de Diagrama de Causa-Efecto 
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Anexo 7: Diagrama de Pareto (Wilfredo Pareto (Paris 1848 – Turín 1923)  
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Anexo 8: Escala de valoración – Cuadro de calificación Westinghouse. 
Habilidad 
Esfuerzo 
+0.15 A1 Superhábil +0.13 A1 
Excesivo 
+0.13 A2 Superhábil +0.12 A1 
Excesivo 
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 
Excelente 
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 
Excelente 
+0.06 C1 Bueno +0.05 C1 
Bueno 
+0.03 C2 Bueno +0.02 C2 
Bueno 
0.00 D Promedio 0.00 D 
Promedio 
-0.05 E1 Regular -0.04 E1 
Regular 
-0.10 E2 Regular -0.08 E2 
Regular 
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 
Pobre 




+0.06 A Ideal +0.04 A 
Perfecta 
+0.04 B Excelente +0.08 B 
Excelente 
+0.02 C Buena +0.01 C 
Buena 
+0.00 D Promedio 0.00 D 
Promedio 
-0.08 E Regular -0.02 E 
Regular 
-0.07 F Pobre -0.04 F 
Pobre 
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Anexo 9: Tabla de suplementos de trabajo. 
 H M   H M 
1. Suplementos Constantes   
E. Calidad de aire (factores 
climáticos inclusive) 
   
Suplemento por necesidades personales 5 7 Buena ventilacion o aire libre  0 0 
Sumplementos básicos por fatiga 4 4 Mala ventilacion, pero sin 
emanaciones tóxicas ni nocivas 
 5 5 
Total 9 11 
2. Suplementos variables, añadidas al 
suplemento básico por fatiga 
  
Proximidades de hornos, 
calderas, etc. 
 5 15 
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 F. Tensión visual    
B. Suplemento postura anormal   Trabajos de cierta precisión  0 0 
Ligeramente incómoda 0 1 
Trabajos de precisión o 
fatigosos 
 2 2 
Incómoda inclinado 2 3 
Trabajos de gran precision o 
muy fatigosos 
 5 5 
Muy incómoda (hechado – estirado) 7 7 G. Tensión auditiva    
C. Levantamiento de pesos y uso de 
fuerza (levantar, tirar o empujar) 
  Sonido continuo  0 0 
Peso levantado o fuerza ejercida (en kg)   Intermitente y fuerte  2 2 
2.50 0 1 Intermitente y muy fuerte  3 3 
5.00 1 2 Estridente y fuerte  5 5 
7.50 2 3 H. Tensión mental    
10.00 3 4 Proceso bastante complejo  1 1 
12.50 4 6 
Proceso complejo o atención 
muy dividida 
 4 4 
15.00 6 9 Muy complejo  8 8 
17.50 8 12 I. Monotoría mental    
20.00 10 15 Trabajo algo monótono  0 0 
22.50 12 18 Trabajo bastante monótono  1 1 
25.00 14 0 Trabajo Monótono  4 4 
D. Intensidad de luz   
Trabajo aburrido  2 1 
Ligeramente por debajo de lo recomendado 0 0 
Fuente: (Ingeniería Industrial y Educación, 2013). 
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Anexo 10: Formato de las  5W-H 
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Anexo 11: INFORME GENERAL 
 
Nuevo Chimbote 09 de marzo de 2018 
Informe AC- N°045 
Para: Estuardo Diez Malca – Jefe  
          Jeferson Bonilla Cabana– Practicante del Área Administrativo 
Asunto: Información de problemas presentes  en el proceso de descarga en la empresa Inversiones 
Generales Hemarinas E.I.R.L 
 
Me es grato saludarla y a la vez informarle lo siguiente: 
Que conforme a la solicitud del Jv.Jeferson Bonilla Cabana, practicante del área administrativo, se 
adjunta la información sobre los problemas mas recurrentes presentados en el proceso de descarga 




No tiene conocimiento de métodos de 
ingeniería 
20 
Deficiencia en conocimientos de implementos y 
materiales de innovación 
8 
Deficiencia de control de supervisión 6 
Desorden constante al realizar la descarga 4 
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Anexo 12: INFORME GENERAL 
Nuevo Chimbote 09 de marzo de 2018 
Informe AC- N°045 
Para: Estuardo Diez Malca– Jefe  
          Tania Salinas Herrera – Practicante del Área Administrativo 
Asunto: Información de costos, gastos en el área del proceso de decarga de la empresa Inversiones 
Generales Hemarinas E.I.R.L  
 
Me es grato saludarla y a la vez informarle lo siguiente: 
Que conforme a la solicitud de la Sta. Tania Salinas Herrera, practicante del área administrativo, se 
adjunta la información sobre los procesos operacionales en el proceso de descarga en el mes de 
marzo hasta agosto de 2018. La información remitida quede solo autorizada con fines académicos. 
Descripción Cantidad (Unidad) Costo De Inventario 
(Soles) 
Costo Total De 
Inventario 
Guantes 12 S/ 20 S/ 240 
Bidones 2 S/ 200 S/ 200 
Cubetas 1000 S/ 1.00 S/ 1000 
Franelas  20 S/ 5 S/ 100 
Botas 6 S/ 30 S/ 180 
Vestimenta 6 S/ 40 S/ 240 
Camara Frigorifica 1 S/ 30,000 S/  15,000 
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Anexo 13: Acta de Aprobación de Originalidad 
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Anexo 16: Autorización de la versión final del trabajo de investigación – Bonilla Cabana 
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Anexo 17: Autorización de la versión final del trabajo de investigación – Salinas Herrera 
